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. 1109. Bon der Glafticität und Härte des Stahle und von 
bem Ginfluß der verſchiedenen Härtegrabe anf bie Befchaf- 
fenheit des Stahle. 

$. 1110. 1111. Auf welche Art dem Stahl die zuträglichfte 

Härtung mitgethellt werben kann. 
$. 1112. Behandlung des Stahle, um ihm die größte Härte, 
mit Beibebaltun * ehten Feſtigkeit, mitzutheilen. 

$. 1113. Bon den —* en, welche als Härtungsmittel 

dienen. 

: 1114. Welches die Urſache der Härtung des Stahls fel. 

8. 1115. Don den beim Härten entftehenden Roſen. 

. 1116. Ueber das Anlaffen des gehärteten Stahle. 


Dom bamascirten Stahl. 


$. 1117. Vom 'ichten und —— Damaſt. 

$. 1118. Vom künſtlichen Dam 

$. 1119. DBereitung und Befhefeige des fünftlihen Damaſt. 

6. 1120. Bom natürlichen D 

Er 1121. Bon dem —— —32 durch Legirung eutſteht. 
ne des Dama —* 
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Fünfter Abſchnitt. | 
Stabeifen. 
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$. 850. 
Die Darfiellung des Stabeifend aus ven Eifenerzen kann auf 
dem unmittelbaren, ober auf dem mittelbaren Wege gefchehen 
($. 461). Sol dad Stabelfen aus den Erzen unmittelbar 
dargeftellt werben, fo genügt es nicht, vie Reduktion verfelben 
durch Kohle zu bewirken, ſondern e8 muß auch noch Sauerſtoff 
hinzutreten koͤnnen, um die entſtandene Berbindung von Eiſen 
mit Kohle wieder zu zerſtören. Man bezweckt dies dadurch, 
daß man bie Erze in weiten Räumen durch Kohle reducirt, daß 
man die Rebuftion nur unvollſtändig erfolg läßt, alfo 
ein Gemenge von reducirtem Gifen, von Eiſen, welches bereits 
Kohle aufgenommen bat, und von noch nicht zur Rebuftion 
gelangten orgbirtem Eifen erhält, und baß man die theilweiſ⸗ 
reducirte Maſſe dem Luftſtrom ausſetzt, ohne den Grad ber 
Temperatur ſo ſehr zu erhoͤhen, daß das ſchon mit Kohle ver⸗ 
bundene Eiſen flüffig wird, und ſich den Wirkungen bed Luft⸗ 
ſtroms, folglich auch des noch nicht rebuehrten Ciſens, zu ſchaell 
entzieht. Niedrige Defen mit verhaͤltnißmaͤßig weiten Schmelz⸗ 
täumen find folglich; vie Bebingungen zur unmittelbaren Dar⸗ 
Rellung des Stabeiiend aus pen Erzen; niedrig müflen fie ſeyn, 
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damit das Gijen nicht zu früh rebueirt wirb und bei ver zu 
diefem Prozeß durchaus erforberlichen niedrigen Temperatur 
Verſetzungen in den obern Schachthöhen veranlaßt; eine große 
Weite des Schmelzraums if} nothwendig, damit bie theilweiſe 
tedueirte Maffe nicht plöglich dem Eoncentrirten Windſtrom vor 
der Form ausgefegt und dadurch theils verfchladt, theils in 
Roheiſen umgeändert wird. Die Borrichtungen, in denen bie 
Reduktion ver Eifenerze zu Stabeijen vorgenommen wird, nennt 
man entweder Stücköfen ober Heerbe, je nachbem bie theil- 
weife Reduktion ſchon über ver Korm, ober vor und unter der⸗ 
felben erfolgt. Der Stüddfen und des Stückofenbetriebs Ifl 
fchon oben ($$. 630. 631.) gedächt. Die Heerde, welche auch 
Feuer genannt werden, unterfcheiden fich von ven Defen da⸗ 
durch, daß die zu reducirenden Erze nicht in einzelnen Gichten 
oder Sägen, wie bei ven Defen, vor dem Windſtrom nieber 
geben, fonvern daß das mit Kohle gemengte Erz vor der Form 
und unter verfelben rebueirt und geichmolzen wird. Bel ven’ 
Defen wird die Beſchaffenheit des Produktes daher mehr durch 
den Grad der Temperatur beſtimmt, welcher in der Hauptſache 
wieder von dem Verhältniß des Erzes zu ven Kohlen und von 
deren Befchafienbeit abhängig iſt; bei den Heerden kommt bas 
augenblickliche Verhaͤltniß des Erzes zu den Kohlen weniger in 
Betracht, ſondern der Zuſtand des theilweiſe reducirten Erzes 
entſcheidet, ob die Schmelzmaſſe längere oder Eürzere Zeit vor 
und unter dem Windſtrom zu bearbeiten if. Bei ben Defen 
findet Teine Bearbeitung ver theilweiſe reducirten Maffe in’ 
dem Schmelzraum flatt, wie es bei ven Heerden nothwendig 
it, ſondern der Erfolg bleibt von dem Verhältniß des redu⸗ 
cisten und theilweiſe ſchon mit Kohle verbundenen Eiſens, zu 
dem noch nicht zur Rebuktion gelangten und verſchlackten Ei⸗ 
fenerz abhängig, wogegen es bei der Arbeit in ven Heerden ber 
Prüfung des jebesmaligen Zuſtandes der Schmelzmafle bebarf, 
ob durch die Cinwirkung bes Luftfiroms noch mehr oxydirtet 
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Elſen gebilnet werben muß, wenn die Reduktion zu weit vor⸗ 
geſchritten ſeyn ſollte und daher keine Trennung des reducirten 
Eiſens von der Schlacke erfolgen will, oder ob die Schmelz⸗ 
maſſe der Einwirkung des Luftſtroms durch neue Kohlenzuſätze 
zu entziehen iſt. Aus dieſem Arbeitsverfahren in ven Heerden 
oder Feuern geht aber auch hervor, daß fie nicht, wie Die Defen, 
durch einen natürlichen Luftſtrom genährt werben lönnen, ſon⸗ 
dern daß zu ihrem Betriebe nothwendig ein Gebläfe erforber- 
lich iſ. Wo fih alfo Spuren von Heerden auffinden Tafien, 
da muß auch der Gebrauch ver Gebläfe ſchon bekannt gewe⸗ 
ven ſeyn. 

8851. 

Zum Unterfchled von anderen Heerden und Feuern, nennt 
man die Heerde, in denen Stabeifen unmittelbar aus Eifen- 
erzen erzeugt wird,. Rennfeuer, Rennheerde, Zuppen- 
feuer, Luppenheerde. Ihre Einrichtung ift im Allgemei⸗ 
nen gleich, indem fie aus einer Feuergrube beflchen, in welde 
durch eine Kormöfinung ein fünfllicher Winbftrom geleitet wird. 
Weil vie Heerde in bedeckten Gebäuden ober Hütten ſtehen 
müſſen, um bie Arbeiter nicht der Witterung Preis zu geben, 
fo flellt man vie Heerde unter eine Effe, und befördert dadurch 
den Abzug der Funken, welche in der Hütte nachtheillg werden 
würben. | 
| $. 852. 

Geſchieht die Darftelung des Stabeiſens aus den Eifen- 
erzen nicht unmittelbar, fonvern wird aus ben Erzen zuerfl 
Roheifen erzeugt, und diefed zu Stabeifen verarbeitet, fo muß 
die Abicheinung ver Kohle des Roheiſens durch Verbrennen, folg- 
lich durch den Zutritt von Sauerſtoff, oder auch durch die Ein⸗ 
wirkung des wieder gebildeten orydirten (verſchlackten) Eiſens 
auf dad Kohle haltende Eiſen, bewirkt werden. Dieſe Abſchei⸗ 
dung der Kohle, oder das Verfrifchen des Roheiſens, geſchieht 
entweber in Heerden (ober Keuern) ober in Flammen⸗ 


- 
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Öfen. Die Heerde haben im Allgemeinen: viefelbe Konflruction 
wie bie Luppenheerde, man nennt fie aber zum Unterſchied von 
viefen: Friſchheerde, Friſchfeuer, zumellm auch wohl 
Berrennheerpe Die Flammenoöfen find von benen, worin 
das Roheiſen umgefchmolgen wird, weſentlich nicht verſchieden; 
der Sauerſtoff teitt Hier zugleich mit den anderen glühenden 
Gaſen an dad geſchmolzene ober in ber hohen Temperatur ex» 
weichte Gifen, wogegen er in den Heerden durch die Form aus 
dem Gebläje einftrömt, die Kohlen entzündet, und durch pas 
Berbrennen der Kohlen die Schmelzung des Roheiſens, bie 
theilweife Oxydatlon deſſelben und dadurch zugleich die Entkoh⸗ 
Iung bewirken ſoll. 
$. 853. 
Das Stabeiſen kann in der Temperatur, in welcher es in 


den Heerden und Oefen dargeſtellt wird, nicht geſchmolzen, d. h. 


nicht tropfbar flüſſig werden. Mit dem abnehmenden Kohle» 
gehalt nimmt die Strengflüſſigkeit des Eiſens zu; es verliert 
den flüffigen Zuſtand, in welchen «8 fi) als Roheiſen befanr, 
und zieht fich zu einer fehlen Waffe zufammen. Diefe Eigen- 
Schaft des Eiſens, in dem reinen und von Kohle befreiten Zus 
“ Manve fo firengflüfflg zu ſeyn, Daß es auch in ven höchſten 
Temperaturen, welche fih im ven Schmelzoͤfen und Schmelz⸗ 
beerden hervorbringen laſſen, nicht gefchmolzen werben kann, if 
ed, welche bie Darftellung des Stabeiſens fchmwierig und ver⸗ 
widelt macht; menigftend wird dadurch der große DRetallverluft 
berbeigeführt, welcher immer unvermeidlich bleibt, man mag das 
Stabeifen unmittelbar aus den Erzen darſtellen, oben zuerſt die 
volfländige Reduktion ver Erze zu Roheiſen bewirken und dleſes 
dann in Stabeifen umändern, In beiden Fällen wird nämlich 
ein großes Uebermaaß von oxydirtem Elfen erforvert, um auf 
dad mit den abnehmenden Kohlegehalt immer weniger Ober⸗ 
fläche darbietende Eiſen einzuwirken. 

Die feſte Stabeiſenmaſſe nimmt aber in ver Glühhitze alle 
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Eindrũcke an, weiche ihr von außen gegeben werden, unb mehre 
Maſſen laſſen fi durch Schweißen aufs volllommenſte mit ein⸗ 
ander verbinden. Bei den verſchiedenartigen Methoden, weiche 
man jur Erzeugung bed Stabeiſens anwendet, wirb bie barges 
ſtellte Stabeifenmaffe eine ſehr verſchiedene Äußere Geftalt erhal⸗ 
tm. Man nennt dieſe Maſſen Deul, Luppe, Friſchſtück, 
Br, Wolfu ſ. f., und Lift fe oft zu einem Gewicht 
von drei Gentnern und barüber anwachfen, wogegen fie zuweilen 
nur einige zwanzig Pfund ſchwer fegn koͤnnen. Im dieſer un- 
förmlihen Geſtalt würde das Eiſen zum gewöhnlichen Gebrauch 
in ven Fabeike⸗ MWerkilätten nicht füglich angewendet werden 
Edunen, weil «3 unbequem und Eoflbar ſeyn würbe, jedesmal 
große Maffen von Eifen zu erhigen, wenn oft nur von gerin⸗ 
seh Duantiläten Gebrauch gemacht werben fol. 

Nicht neshalb allein, foıtvern- weil dad Eiſen durch einen 
Barken mechanischen Drud auch mehr gereinigt, nämlid von 
den wmeihanifeh asıhängenden Schlackentheilen befreit wir usb 
eine aroͤßere Beftigkeit erhält ($$. 45. 324.), (läge oder drüdk 
man bie erhaltene Giebelfeumafle entweder unter großen Hämr 
mein, oder zwiſchen zwei Walzen zufenmen, umb giebt ihr eine 
beſimmie Geſtalt. Schoͤn geſchmiedetes Eſen gewährt nicht 
Mein ein gefätligeö Anſehen, ſondern eine ſchoͤne Schmiedung 
iſt, — mit Ausnahme des durch Phosphor kalibruchigen Gi⸗ 
ſens, welches ſich weich und gut ſchmieden Täßt und Gtäße von 
dem vortrefflichſten äußeren Anſehen liefert, — auch faſt jedes⸗ 
mal ein Veweis von ber Güte des Eiſens, weil fchlecht ge⸗ 


friſchtes Elfen ſich nicht gut Schmieden Laßt, ſondern lecht 


Schiefer, ober fogenanante unganze Stellen und Brüche be⸗ 
. temmi. Wiederholte Schweißhigen, verbunden mit einem dar⸗ 
anf erfolgenden Ausſtrechen (pad fogenannte Gerben ober 
Raffiniren des Stabeiſens), vwerbeffern außerdem bie Güte 
des Stabeiſens, vorzüglich bed roh geftiichten und des von 
Silicium noch nicht ganz befreiten Eiſens, theils wegen der 
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chemiſchen Einwirkung ber Schweißhitze auf dad Gifen, welche 
jeder Ausfiredarbelt zu Stäben vnorangehen muß, theils weil 
durch dad mechaniſche Bufammenpreffen ber seinen Gifentfeile 
durch äußere Kraft, die frambartigen Gemengtheile (Schlak⸗ 
fen), welche zwiſchen ben Eiſentheilchen mechaniſch eingeſchoben 
bleiben und den Zuſammenhang ver Eiſentheile aufheben, folg⸗ 
lich die Gohäflon vermindern wrden, audgepreßt und entfernt 
werden. 

$. 854. 

"Die von der Mennfeuerarbelt ober auch vom Verfriſchen 
des Roheiſens erhaltenen Gtabelfenmaffen werben, wenn file groß 
Find, im weißglähenven Zuſtande unter dem Hammer durch das 
Se teiſen zerſchroten, nämlich in mehre Stücken geteilt, von 
denen ein jedes die Groͤße erhält,” um Gtabeifenfläbe von be⸗ 


gehrter Länge, Breite und Stärke durch das meitere Ausfihmie 


den ober Auswalzen dieſer Stüden — Kolben — zu erhal⸗ 
ten. Geſchieht die Bearbeitung des Eifens unter Walzen, fo 
werden die einzelnen Abthellungen ber Siſenmaſſe nicht größer 
gemacht, als es vie Größe eines Kolbens jevesmal erforbert. 
Dad Bufammenpseffen der bei ber Stabeiſenfabrikation er⸗ 
haltenen Eifenmaffe, das Zerthellen derſelben zu Kolben, und 
dab Ausichwienen ober Auswalzen ber Kolben zu Stäßen, if 
daher ein weientlicher Theil der Stabetfenfabrifation. Die Form 
ber Stäbe richtet fich nach bem davon zu machenden Gebrauch. 
Im Allgemeinen unterfcheidet man Quadrateiſen und flaches 
Eifen. Je Heiner die Dimenflonen find, welche das Ciſen er⸗ 
Halten fol, deſto mehr Zeit wird zur Schmiedung erforbert. Bel 
manchen. Friſchmethoden, bei welchen das Außfchmichen des er» 
haltenen Stabeifend, und die Erzeugung deſſelben, in einem und 
demſelben BSeerde geichehen muß, würde man bei fehr feinen 
Eiſenſorten mit der Schmiebung nicht fertig werben; auch er⸗ 
forbern die feineren Eifenforten leichtere Haͤmmer oder anders 
eingerichtete Walzen, und deshalb pflegt man die Anfertigung 
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per feineren Gifenjorten als eine Berfeinerungdmethone bed Stab⸗ 
eiſens zu betrachten. 

Die Benennung des CEiſens nach ben Dimenflonen ver 
Stäbe if in ven verfähienenen Länbern verfchleden, fo wie bie 
Dimenflonen ſelbſt oft mehr durch Gewohnheit, als durch einen 
gewiſſen Zweck beſtimmt werden. Die Dimenflonen ver Dice. 
bei den Quabratfläben, und die der Breite und Stärke bei den 
flachen Gtäben, find außerorventlich abweichend ; «8 verſteht ſich 
daher von ſelbſt, daß man fich bei der Zabrikation nach der 
Eitie des Landes, ober auch nach dem Gebrauch, der von dem 
Elfen gemacht werben fol, zu richten Hat. 

$. 855. 

Das Brfemsmenfigfagen ber Gtabeifenmaffe, pas Zerthellen 
berfelben in Kolben, und das Ausreden ver Kolben zu Gtäben, 
geſchieht bei denjenigen Friſchprozeſſen, bei welchen das Roh⸗ 
eiſen bei Holzkohlen in den Friſchheerden verfrifcht wird, größe 
tentheils unter großen Hämmern. Wo aber vie Frifcharbeit 
bei Steintohlen, auf Flammofenheerden eingeführt ift, da geht 
ie Arbeit zu raſch, als daß bad dargeſtellte Stabeifen, durch 
Schmieden unter Gämmern, in bie Form von Gtäben gebracht 
“werben Einnte. Das gefrifchte Stabeifen wird dann gewöhnlich _ 
unter Walzen ausgeſtreckt. Indeß trifft man auch Häufig ger 
miſchte Verfahrungsarten an, indem man ſich zum erften Zur 
ſammenſchlagen der gefrifchten Bifenmafle und. zum Zertheilen 
berjelben zu Kolben, ver Hämmer, zu ber weiteren Bearbeitung 
ber Kolben aber ver Walzen bebient. 


Vom Audreden des Stabeifend unter Hämmern. 


6 856. 

Nach der Art, wie die Hämmer durch die an. ven Hebe⸗ 
Eränzen befindlichen Hebedaumen oder Hebelatten in bie 
Höhe gehoben wird, unterſcheidet man drei verſchiedene Arten 
son Hämmern, nämlih Aufwerfbämmer, Schwanz- 








10 


bämmer und Gtirnbämmer. Die Heberinrichtung nes 
Hammers mag ſeyn, welche fie will, fo beflcht ver Mechanis- 
mus des Schmiedens doch immer darin, daß das zu ſchmiedende 
Gifen auf einen Amboß gelegt, und durch die wieberholten 
Schläge des auf ben Amboß fallenden Hammers zufammenges 
drũctt und ausgebehnt wird. Der Amboß ift gewöhnlich von 
©ußeifen, der Sammer aber aus geſchmiedetem @ifen angefer» 
tigt, und bat eine verftäßlte Bahn. 

Die- Sammergerüfte ober die Vorrichtungen, in benen le 
Hämmer liegen und bewegt werben, haben nach der Beſchaf— 
fenheit der Hämmer felbft eine verfählevene Beichaffenkeit. 

Die Aufwerfhämmer find ald einarmige Hebel anzu- 
fehen, bei denen wie vaſt der Gammer iſt, und die Kraft an 


einem Punkt des Hebels zwiſchen ver Laſt und dem Ruhe⸗ oder 


Drehungspunt des Hebels wirkt. Wenn die ganze Ränge des 
Hebelarms oder des SGammerhelms in drei Theile getheilt 
wird, fo läßt man die Kraft, oder bie Daumen — Fröfye— 
des Hebekranzes gewöhnlich auf den britten Thell ver Länge 
des Helms, vom Hammer an gerechnet, angreifen. Je näher 
der Angriffepunft dem Sammer ifl, deſto geringer wirb bie zu 
überwinvende Laſt, aber auch deſto geringer vie Hubhoͤhe nes 
. Sammers, folglich deſto geringer feine Wirkſamkeit feyn. Die 
Hubhöhe des Hammers, ober die größte Entfernung der Am⸗ 
Hopbahn von ver Hammerbahn, beträgt zwifchen 25 und 30 
Zoll, und um fo viel muß der Hammer durch die Sröfche des 
Hebefranze® gehoben werden. Je näher fi der Angrifföpunft 
der Fröfche oder der Daumen des Hebekranzed, an dem Ruhe⸗ 
punkt des Helmes befindet, vefto kürzer können die Daumen 
ſeyn, um eine gleiche Hubhöhe Hervorzubringen. Durch bie 
Türzeren Daumen mirb zwar ber Hebel an der Waflerrapwelle 
ebenfalls verkürzt, folglich die vom Waflerrade zu überwindende 
Laſt vermindert; allein in bemfelben Verhältniß wächft bie ef, 
welche die Daumen zum Heben des Hammers zu überwinden 


Sn 
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haben. Die vom Waflerrave bewegten Daumen find nämlich - 
ale Hebeldarme anzufehen, welche zu einem zweiarmigen Hebel 
gehören, deſſen Ruhepunkt vie Are des Rades ober ver Welle 
if. Je einer daher ver Arm, an welchem die Laſt wirft, im 
Bergleich gegen den zweiten Arm, an welchem bie Kraft wirk⸗ 
fam tft, fegn Tann, deſto weniger Laft würde das Waſſerrad 
zu überwinden haben, wenn ver Arm biejes zwelarmigen Hebels 
nicht wieder auf einen einarmigen Hebel wirken müßte, beiten 
Laſt um fo ſchwerer zu uͤberwinden ift, je näher die Kraft an 
feinem Umdrrhungspunkt wirkt. Deshalb macht man die He⸗ 
belsarme an der Wafſerradwelle Lieber etwas länger, um die⸗ 
ſelbe Hubhöhe Herauszubringen, wenn bes Angrifföpunft am 
Helm mehr nad dem Hammer zu gerädt wird. 

Den Rube- ober Drehungspunkt des Hammerhelms bildet 
die fogenannte Hälfe, durch weiche ber Gelm geſteckt if. Die 
Hüte wird mit ihren beiden Zapfen in die für fie beſtimmten 
Bapfenlager eingefellt, fo daß fie fich nicht verrücken kaun, fon- 
dern bloß die auf» und niedergehende Bewegung des Sammer 
zulaͤßt. Es if einleuchtenn, daß der Hammerhelm ber Wafler- 
vadwelle fo nahe ald möglich Hegen muß, um den durch dic 
Froͤſche des Hebekranzes gebildeten Hebel nicht unndthig zu ver- 
Tängern. Deshalb muß auch ver der Waſſerradwelle zugelehrte 
Bapfen ver Hülfe fo kurz als möglich ſeyn. 

Die Hubhöhe des Hammers wird durch ben Reitel, 
nämlich durch ein Stück Holz, gegen welches ver Kopf des‘ 
Hammers fchlägt, wenn er feine größte Höhe erreicht hat, be⸗ 
ſtimmt. Died Anfchlagen gegen den Reitel iſt nothwendig: 
thells weil ver Kammer bei einem ſehr rafıhen Gange des 
Waſſerrades zu hoch in die Höhe geſchnellt werden koͤnnte, und 
erft wieder niederfallen würde, wenn ver folgende Hebedaumen 
den Helm ſchon wieder ergreift, wodurch der Hammer gefan⸗ 
gen werben würde, und gar nicht auf ven Amboß niederfallen 
könnte; theils damit er durch die Claſticität des Reitels eine 
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neue Schnellkraft erhält, und mit deſto größerer Kraft auf ven 
Amboß ſchlägt. Neitel und Helm müſſen daher auch aus dem 
beten Rothbuchenholz (oder in Ermangelung veflelben aus gu⸗ 
tem Birkenbolz) angefertigt, und der Helm durch ein eifernes 
Blech gegen bie zu flarte Abnutzung von ben Froͤſchen des 
Hebekranzes geſchuͤtzt werben. 

Ein gewoͤhnliches hoͤlzernes Gammergerüft zu einem Auf⸗ 
werfbammer beſteht daher nothwendig aus zwei Säulen, zwi⸗ 
ſchen denen fi} die Hülfe des Hammers beivegt, und aus zwei 
hinter einander ſtehenden Säulen, durch welche der Reitel ge⸗ 
ſteckt iſt. Durch das Keflännige Geben des Hammers und durch 
das ſtarke Anſchlagen gegen den Reitel, würben bie verſchiedenen 
Säulen aber auch bei ver ſtärkſten Grundbefeſtigung bald locker 
werden, weshalb man fie durch ein großes ſchweres Stück Hol; 
— den ſogenannten Drahmbaum — mit welchem bie Säu⸗ 
len in Verbindung geſetzt find — niederdrückt. Der Drahm⸗ 
baum ruht auf drei Säulen, von denen bie eine, dem Waſſer⸗ 
rade zunaͤchſt gelegene, die Drabmfäule, bie zweite bie 
Reitelfäule, und die vritte vie Hüttenfäule heißt. Durch 
die Drahm⸗ und Neitelfäule wird zugleich der Reitel in ver 
gehörigen Höhe feftgekeilt. Die Säulen, zwifchen denen fich vie 
Hülfe bewegt, finb mit _vem Drahmbaum verbunden, und ſtehen 
zu beiden Selten ver Meitelfäule, jedoch fo, Daß biefe die dre⸗ 
hende Bewegung der Hülſe nicht hindert. Man nennt fie 
Bücfenfäulen, weil fie in der Höfe, in welcher ver Ham. 
mer, ober vielmehr vie Hülſe deſſelben eingelegt wird, eine Ver⸗ 
tiefung haben, In welche gegofiene eiferne Büchfen, nämlich 
vertiefte halbkugelförmige Zapfenlager, in welchen fich die Zapfen 
der Hülfe- bewegen, eingekeilt werben. 

Im Zuflande ver Ruhe muß ver Helm des Hammers voll⸗ 
tommen horizontal Liegen, wonach fi aljo, bei einer gegebenen 
Höhe des Amboßes und des Hammers, die Höhe richten muß, 
in welcher vie Büchfen in ven Büchfenfäulen eingefellt werben. 


- 
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Die Hammerbahn liegt nicht parallel mit der Welle, auf 
welcher fich ver Hebefranz befindet, fondern der Sammer iſt etwas 
ſchief auf dem Helm feftgekeilt, damit beim Schmieden Tanger Stäbe 
diefe nicht von den Zröfchen ergriffen werben. Ganz korreſpon⸗ 
virend mit der Hammerbahn muß natürlich auch bie Lage ver 
Amboßbahn feyn. ($. 901.) 

Dem Amboß muß eine feite Unterlage gegeben werben, 


damit er den Schlägen des Hammers nicht nachgiebt. Wo das 


Terrain nicht felflg und nicht fehl genug ft, wird ein foges 
nannter Hammer- oder Amboßſtock, welcher 6 bis 7 Buß 
lang, und 3 bis 4 Fuß im Durchmefler flark iſt, auf ein ein⸗ 
gerammtes Vfahlwerk geſtellt, ſo daß er nur 19 Zoll über der 
Hüttenfohle hervorragt. In dem Hammerflod wirb oben eine 
eferne Chavotte, obet ein Gehäufe für ven Amboß, befefligt, 
und In der Chavotte der Amboß felbft feſtgekeilt. Durch biefe 
Einrichtung Tann man der Amboßbahn jene beliebige Richtung 
geben, und dem Amboß zugleich völlige. Unverrückbarkelt mit- 
ihellen, Die früher gebräuchlich geweſenen elaftifchen Hammer⸗ 
fißcke find jet wegen ihrer Koſtbarkeit, und weil vie Amboß⸗ 
bahn dadurch zu oft verrüdt wird, allgemein verworfen. 

Die eben erwähnte, iſt eine ziemlich allgemein gebräuchliche 
Einrichtung ver hölzernen Aufwerfhammergerüfe. Man Hat 
indeß verſchiedene Mopififationen „dabei eingeführt, welche fich 
aus ven Zeichnungen Taf. XXVIII und XXIX, ergeben und in 
den Erfläsungen zu den Kupfertafeln vollſtaͤndig erläutert find. 

Ein hoͤlzernes Hainmergerüſt erfordert eine große Menge 
von Holz, ſowohl unter als über der Erde. Man fing zuerſt 
an, die Büchienfänlen zu gießen, dann folgte man mit ver 
Reitelfäule, und emplich Kat man an mehren Orten som ge⸗ 
goflene Hammergerüfte eingeführt. 

Die Zeichnungen Taf. XXX und XXXI, — deren 'ooll= 
ſtaͤndige Grflärung in ven Erläuterungen ver Kupfertafeln nach 
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zuſehen iſt, fielen ein paar eiſerne Aufwerfhammergerüfte var, 
welche firh in ner Anwendung fehr bewährt gezeigt haben. 

Den Aufwerfhaͤmmern, welche ein Gewicht von 4 bis 5 
Centnern beftgen, pflegt man Leine größere Geſchwindigkeit als 
bie von 80 bis 90 Hüben oder Schlägen in der Minute zu- 
zutheilen. Die Hubhöhe, ober die größte Entfernung ver Ham⸗ 
merbahn von ver Amboßbahn, beträgt gewöhnlich 22, auch 
wohl 24 Zoll. Den Krünzen, an welchen ſich vie Hebedaumen 
beſinden, giebt man in ber Regel fünf Arme oder Gebebgumen, 
weil die Laſt, bei einer geringeren Anzahl von Hebedaumen, zu 
ungleich am Waſſerrade vertheilt ſeyn und ſtarke Erſchuͤtterun⸗ 
gen deſſelben hervorbringen würde. 

$. 857. 

Einfacher iſt die Konftruftion der Schwanzbammer- 
gerüfte. Der Schwanzbammer ift ald ein boppelarmiger 
Gehel anzufehen, deſſen einer Arm durch Die Hebebaumen nie 
dergedruͤckt wird, wodurch fih ver am Ende des andern Armes 
befiabliche Sammer in pie Höhe hebt. Das Verhaͤltniß ber 
Länge beider Aerme zu einander beflimmt vie Größe ver Lafl, 
welche ver Hebedaumen zu überwinden bat, aber auch zugleich 
pie Hubhöhe, weldhe, bei einerlei Gebelslänge der Hebedaumen, 
hervorgebracht werben Tann. Um bei den Schwanzhämmern 
einen rafchen Gang hervorzubringen, pflegt man bie Ränge bes 
Hebelarms, anf weldhen vie Hebedaumen drücken, moͤglichſt zu 
verkürzen, damit ver Daumen nur einen Turzen Hub thun darf. 
Dadurch wirb aber, bei fhweren Hämmern, vie Laft fehr ver» 
größert; ; und wollte man bad Verhältniß beider Hebelsarme 
wie bei den Aufiwerfhämmern einrichten, fo würde man, bei 
berfelben Vubhoͤhe bed Hamımerd, zwar biefelbe Geſchwindigkeit 
bewirken, allein der Schwanzhammer würde doch nicht dieſelben 

Dienfte leiſten, mie der Aufwerfhammer, weil die Wirkungen 
des Iegteren durch den Reitel verflärkt werben. Etwas Achn- 
liches fucht man bei den Schwanzhämmern zwar durch ben 
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Prellklor zu bewirken, gegen welchen der Schwanzring 
fehlägt:: theils um nicht tiefer niedergedrickt zu werben und ein 
Jangen des Hammers zu veranlaffen, theils um den Helm durch 
dad Anprellen mit groͤßerer Geſchwindigkeit zurũck zu ſchnellen; 
allein je geringer das Verhaltniß des kleineren Hebelsarms zu 
dem größeren iſt, deſto geringer iſt auch der Einfluß, ven Dies 
Anprellen auf vie Befälenuigung ver niedergehenden Bewegung 
des Gammerd äußert. Deshalb, und um das Fangen des 
Schwanzhammers bei einem raſchen Gange zu verhuͤten, theilt 
mei auch dem Helm, vom Angriffäpunft ver Daumen bis 
gr Hülfe, nicht gern eine geringere Länge, als den hritten 
Theil ner Länge. zu, welche ber zweite Hebelsarm des Helms, 
von der Hülfe bis zum Sunmer erhalten hat, fo daß ber ganze 
Selm in vier Theile getheilt iR, von denen ber eine Hebelsarm 
hoachtens drei Thelle erhält. Die Shwanzhämmer haben 
vor den Anfwerfhämmern darin einen Vorzug, daß man ben 
Sims wermäge ber Conſtruction eine größere Gefchminkig« 
keit zutheilen kann und daß ver Sammer von allen Seiten frei 
feht, die Schmiedearbeit alfo durch die Gebekränze nicht behin⸗ 
vet wird. Weil die Schwanzhaͤmmer aber nicht füglich ein 
urbßeres Gewicht als daB von 3 — 34 Centnern erhalten koͤn⸗ 
nen, fo bedient man ſich derſelben gewoͤhnlich nur in ſolchen 
Gegenden, wo es nicht üblich iſt, ſchwerere Luppen als von 


einem Gewicht non etwa 2 Centnern darzuſtellen. Schwerere 


Buppen erfordern Aufwerfhänmer, um vie Ciſenmaſſe Eräftiger 
durchzuwirken. — Gin Schwanzfammer von 3— 34 Eenfnern 
erhält eine Gubhähe von 18— 20 Zoll und Tann bei dieſer 
Hubhoͤhe 150 — 180 Hübe oder Schläge In ver Minute 
machen. 

Die ‚ Schwanzhammergerüfte beſtehen eigentlih nur aub 
ein Baar Büchfenfäulen, welche mit einem Grundwerk feft ver⸗ 
bunden find. Die Büchfen müflen indglichkt feft zuſammenge⸗ 
Seilt werden konnen, und fich noch, menigflend auf ver einen 





16 


Seite, bequem herausnehmen und wieber einſetzen laſſen. Bei’ 
den eifernen Schwanzhammergerüften fucht man dies zuweilen 
durch einen beiveglichen langen eifernen Hebeldarm, welcher bie 
Büchfenfäufe vorfellt, und in welchem vie Büchfe liegt, zu be⸗ 
wirken. Die Helme ber Schwanzhämmer find Häufig von ger 
ſchmiedetem Gifen. 

Auf den Zeichnungen Taf. AXXIV Bis XXXVII find 
verſchiedene hölzerne und eiferne Schwanzhämmer dargeſtellt, 
worliber die Erläuterung in ver Erklärung der Kupfertafeln 
nachzufehen ift. Die leichten Schwanzhänmer dienen zus Ber» 
feinerung des Stabeifend und werben auch Reckhaͤmmer ( well 
das Stabehſen unter dieſen Hämmern ausgereckt wird) gran, 
wie bemmmächft weiter erdrisst werben wird. 

In einigen Gegenden, namentlich in der Grafſchaft Mast, 
find hoͤlzerne Sammergerüfte im Gebrauch, welche zwiſchen ben 
Schwanz⸗ und. Aufwerfhammergerüften in der Mitte ſtehen. 
Diefe Geruͤſte (Taf. XXIV) find im Allgemeinen wie bie 
Aufwerfhammergerüfte konſtruirt, nur daß Teine befondere Drahm⸗ 
fäule vorhanden iſt, fondern ber Drabmbaum von der Huͤtten⸗ 
fäule und von ven beiden Büchienfäulen getragen wird. Die 
beiden Meitelfäulen flchen vor den Büchſenſäulen; ber Reitel 
wir durch ein geſchmiedetes Glen zwifchen beiden Reitelſaͤulen 
getragen, und zwiſchen ben Büchtenfäulen ſowohl als zwiſchen 
pen Reitelſäulen, durch Keile, welche von oben nach unten ge⸗ 
gen das Auflageeiſen wirken, befeſtigt. Unter dem Reitel iſt 
die Büchſe in ven Buͤchſenſänlen befeſtigt, und durch ie Büchſe 
der Hammerhelm nach Art der Schwanzhämmer durchgeſteckt. 
Ein haufiges Kellen iſt bei dieſen Gerüſten ganz N 

$. 858. 

Der Stirnhammer iſt ein Aufwerf hammer, we 
vorn beim Kopf oder bei der Stimm gehoben wird, und welcher 
fi von gewöhnlichen 4 bis 5 Gentner ſchweren Aufwerfhaͤm⸗ 
mern durch ein ſehr großes Gewicht von 80 bis 120 Gentnern 
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unterſcheivet. Dir Sammer iſt von gegoffenem Gifen emp be⸗ 
wegt fich mit feinen beiden Zapfen in zwei Pfannen feines 
Geruͤſtes. Diefer Hammer: erhält nur etwa 6 Zoll Sub; er 
bat weder Reitel noch Prellſtock, weil er durch fein Gewicht 
eine hinreichende Wirkung hervorbringt. . Man bevient fich biefer 
Hämmer zum BZufammenichlagen der Luvpen, weldge Beim Ber- 
frifchen ned Roheiſens in Slammendfen dargeſtellt werben, und 
theilt ihnen 65 bis 70 Hübe in ver Minute zu. Die Meinen 
Lappen werben unter einem ſolchen fchiweren Sammer zuerft 
etwas dicht gefchlagen, che man fie unter die Vorbereitung 
walzen bringt und unter benfelben zu dicken Quadratſtaͤben und 
ſodann zu flarken flachen Stäben ausſtreckt Die Beichnung 
Taf. KIA gigt vollfländig vie Conſtruction eines Stirn⸗ 
hammers. — 
ehr zweckmäßig iſt die in neueren Zeiten in England 

getroffene Einrichtung, biefe 80 bis 120 Gir. fchweren gegoſ⸗ 
ſenen eifernen Hämmer nicht vorn am Kopfe, fonbern durch 
Hebedaumen von unten, in bie Höhe heben zu laſſen, wie aus 
ber Zeichnung Taf. XXKIH hervorgeht. Der Amboß wird 
dadurh von allen Seiten frei, indem die Hebedaumen Fein 
Hinderniß verurſachen. Solche Hämmer kann man nicht eigent⸗ 
Uch mehr Stirnhaͤmmer nennen, fondern fie find wirkliche Auf⸗ 
werſhaͤmmer, / welche aber nicht ſeiwaͤrts, ſondern von unten 
yon ven Hebedaumen ergriffen und gehoben werden. Die he⸗ 
bende Kraft wirkt möglichft nahe am Kopfe ded Kammer, 
veſſen Hub nur 9 bis 10 Zoll beträgt. - Bor ven cigentfiches 
Stienhämmern ‚haben dieſe Hämmer zwar ben ſchon erwähnten 
Vorzug; allein ſie erfordern geübte Arbeiter, um die zuſam⸗ 
menzuſchlagenden Eiſenmaſſen nicht von dem Amboß abgleitm 
zu laſſen, wodurch fie Leicht in bie fire die Hebedaumen beſtimmte 
Vertiefung fallen und eine Stoͤrung im Betriebe veranlaſſen. 

‚Bei dieſen ſchweren Hämmern iſt die Gammerbahn im 
Kopf des Hammers eingelaſſen und feftgefeilt, um vie Bahn, 
VUV. 2 
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wenn fie ſchadhaft geworben iſt, heraudnehmen und gigen eine 
andere umtauſchen zu koͤnnen. Man giebt der Bahn, ſowohl 
der Hammerbahn, als der korreſpondirenden Bahn ves Amboßes, 
die Goſtalt eines Kreuzes, um das darunter zu bearbeitende 
Elſen nicht bloß zuſammenſchweißen, ſondern nach Umſtaͤnden 
auch etwas ausrecken zu koͤnnen. 
Weber die Conſtruction der Hämmer und der Hammergerüſto iſt nuch⸗ 
zujehen: Annales des arts et manufactures. XYNI, 206221. 
292 — 307. Ueber Etirnhaͤmmer, ebendaf. XI. 274, u. Jar 
Reifen I. 360. \ i 


$. 859. 

Siatt ber ſchweren eiſernen Hämmer füngt man jegt an, 

fi ver fogenannten Quetfchwerke (Taf. XXXBVI) zu be⸗ 
dienen. Zwar find die Meinungen fehr geiheilt, ob fie ven 
Säntnern, ober vieſe jenen vorzuziehen find, indeß verſchaffen 
ſich dieſe Quetſchwerle Immer mehr. Eingang, weil fie wenigen‘ 
geübte Arbeiter erfordern und weil kein Grund vorhanden zu 
ſeyn ſcheint, weshalb ſie die Eiſenmaſſe nicht mit derſelben Arafı 
wie bie Kammer zufammenbrüden und bie Schlacken aubpreffen 
ſollten. 
Bon einer noch anderen Vorrichtung zum Zuſammen⸗ 
drucken der geftiſchten Ciſenmaſſen, von dem ſogenaunten 
Preßwerk, giebt die Zeichnung auf Taf. XXINH vine nicht 
genügenne allgemeine Vorſtellung. Die Beiinuug if ans sem 
Auas zur metallurgifchen Reife der Gern Dufrénoy, €. 
ve Beaumant, Coſte una Perdonnet in England. ent« 
nomnien, indeß gewährt biefelbe eben fo wenig als nie Veſchrei⸗ 
kung (Veyage, 11. 60.) eine deutliche Ueberficht. Gegen bir 
Inuetbhafiere Conſtruction ber. Quetſchwerle yürfte vie der Preß⸗ 
wenke wohl ſehr zurädfichen, obgleich die Wirkungsart beider 
Bowihtungen dieſelbe iſt. 
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Bom Ausrecken des Stabeiſens unter Walzen 


$. 860. 

Seitdem man zuetft in England den langſamen Proceß 
des Verfriſchens des Roheiſens in Heerden, mit dem ſchnelleren 
Friſchproceß in Flammendfen vertauſcht hat, war man gende 
thigt, Fich auch ſchneller wirkender Mittel zum Bearbeiten und 
Ausrecken des gefrifchten Eiſens zu bevienen. Die Walzwerke 
hatte man früher nur zum Ausbreiten des Stabeiſens zu 
Blechen angewendet; es lag daher, als man mit dem Nuss 
recken des gefriſchten Elſens unter Haänmern nicht mehr gleichen 
Schritt mit dem Friſchproceß halten konnte, ſehr nahe, auch 
vas gefriſchte Eiſen unter Walzwerken auszuſtrecken, indem man 
den Walzen Einſchnitte zutheilte, welche mit der anfaͤnglichen 
Geſtalt des gefriſchten Eiſens, und mit ven Dimenſivnen ber 
Breite und Stärke, welche die Stäbe endlich erhalten ſollten, 
genau Übereinflimmten. Die Vorurtheile, melde nian früher auf 
dem Gontinent gegen das getvalzte Stäbelfen gehegt Kat, find 
langſt verſchwunden und ver Meberzeugung gewichen, daß dad 
Stabelfen durch die Bearbeltung unter den Walzwerken an 
Feſtigkeit, Dichtigkeit, Gleichfoͤrmigkeit und Gleichartigkeit in 
elnem ungleich hoͤheten Grade gewinnt als durch das en 
den unter den Hämmern. 

Die Gerüfte, in welchen bie Walzen umlaufen, find ent» 
weber Ständergerüfte (Laminoirs & cages) oder Pila- 
rengetüſte (Laminoirs A colonnes). Die letzteren, beren 
man fich jetzt nur noch Bei der Fabrikation der Blethe bedient, 
obgleich fe auch Hier ſchon thellweiſe durch die Gtänbergerilfte 
verdränge "find, beſtehen ſelten aus vier gegoffenen eifernen, hlu⸗ 
ſiger und gewoͤhnlich aus geſchmiedeten eiferneh Pllaren oder’ 
Säulen, weile in ſtarke eiſerne Sohlplatten eingelaſſen werven 
und darin ſo befeſtigt find, vaß fie'ſich nicht verruicken koͤnnen. 
gwifſchen zwelr und zwei von vieſen Pllaren werden bie Walzen⸗ 
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lager eingefchoben, auf welchen fich die Walzen mit Ihren Zapfen 
umbrehen. Oben werben bie zufammen gehörenden Beinen Pi⸗ 
laren durch flarke gegofiene eiferne Sättel (Rappen) zufammen- 

gehalten. — Bei den Gtändergerüften, die jet.bei der Bereitung 
ner größeren und ber feineren. Stabeifenforten nur noch allein 
in- Anwendung kommen, indem man fich der Pilarengerüſte zu 
diefem Zweck nicht mehr bevient, find Die Ständer, welche Die 
Stelle der Pilaren vertreten, mit der Sohlplatte, und Häufig 
auch mit dem Sattel, aus einem Stück gegofien, fo daß ein 
foldyes Gerüſt aus zwei gegoffenen Ständern beſteht. Nur bei 
ven kleineren Stänvergerüften für frinere Eifenforten, wenket 
man beneglidde Kappen ober Sättel an, um fehneller eine Aus⸗ 
wechſelung der Walzen vornehmen zu koͤnnen. — Die Pilaren⸗ 
gerüſte ſind ungleich koſtbarer als die Ständergerüſte, indeß be⸗ 
dlent man fich derſelben noch bei der Blechfabrikation, weil fie, 
beſonders bei feinen Blechſorten, eine etwas bequemere und 
genauere Stellung der‘ Walzen geflatten. 

Bei alen Walzgerüften ift dahin zu ſehen, bie Sohlplat⸗ 
ten für die Ständer oder für die Pllaren mit dem Fundament 
oder Grundwerk fo feſt zu verbinden, daß fie nach feiner Seite 
nachgeben Fönnen. Hoͤlzerne Fundamente find daher micht zu 
empfehlen. Bei ven Walzwerken zum Stabeiſenwalzen kommt 
es außerdem noch auf die Genauigkeit an, mit welcher bie 
Walzen In einander greifen. 

Immer it es vortheilhaft, die Cinrichtung fo zu treffen, 
daß das eine PVilaren- Paar, oder daß einer von den beibeh 
Stänpern mit Leichtigkeit verſchoben, d. h. Dem anderen Pilaren⸗ 
Paar oder bem anderen Ständer näher gerhdt, -oder mweiter van 


ihn. entfernt werben kann, um nach Mmftänven Fürzere ober 


längere Walzen einlegen ober ein und daſſelbe Beruf zu Wal- 
zen von verfehlevener Länge anwenden zu koͤnnen. Es muß 
auf diefen fehr weſentlichen Umſtand fogleich bei. ber Funda⸗ 
mentirung Nüdficht genommen werden, welches bei den älteren 
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Walzwerkseinrichtungen nidyt gefchehen iſt. Bei den Blechwalz⸗ 
werfen iſt es von Wichtigkeit, für vie Vleche von den gewöhn- 
lichen und üblichen Dimenflonen, nur Walzen von der erfor 
derlichen Länge anzumenben, und bie theureren längeren Walzen 
alsdann einzulegen, wenn breitere Bleche angefertigt werben 
follen. Uber auch das Stabeifen wird von fehr verfchienenen 
Dimenflonen in ver Stärke und Breite verlangt, und man 
kommt daher oft in den Ball, Jängere und Fürzere Walzen eine 
Tegen zu müffen. Wo Baconeifen angefertigt wird, läßt ſich 
die Länge der Walzen Häufig im Voraus nicht beſtimmen, in⸗ 
dem nach der verlangten Geftalt des Eifens zuweilen viele Ein» _ 
fehnitte in den Walzen erforderlich find, welche das Gifen nach 
und nach durchlaufen muß, che es die begehrte Geftalt erhäle. 
Die Stänver müffen daher nothwendig verfchtebhar eingerichtet 
werben. Nur bei denjenigen Walzgerüften, melche als Luppen⸗ 
wealzen, nämlich zum Zuſammendrücken des gefriichten Eifens 
und zugleich dazu dienen, dad unter dem Stirnhammer ober 
zwifchen ven Walzen zufammengebrüdte Eiſen in die Geflalt 
von Kolben und von flachen Plattinen zu hringen, welche dem- 
nächft wieder zu Kolben zufammengefchweißt werden, iſt die 
Verſchiebbarkeit der Staͤnder gerade feine weſentliche Bebingung. 

Die zur Bereitung des Eiſenblechs, oder auch zum Wal« 
zen ver größeren Eifenforten beſtimmten Walzgerüſte find nur 
mit zwei: Walzen verfehen, jo daß das zu Stäben ober zu 
Slechen auszuſtreckende Materialeifen, wenn «8 durch vie Walzen 
gegangen iſt, von den Arbeitern, bie vafjelbe nach dem Durch⸗ 
gange in Empfang genommen "haben, wieder zurüd gegeben 
wird, um es, auf ber entgegengefeßten Seite des Walzwerks, 
von denſelben Arbeitern, welche das Hindurchführen des Eiſens 
durch Die Walzer beſorgen, abermals vurch die Walzen. gehen 
zu laffen. Dieſes Durchführen und Zurüdgeben zum neuen 
Durchführen wird fd lange fortgeſetzt, bis der Kolben bie vers 
lange Dimenſion erhalten Hat. Bet flarken Eifenforten kann 
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ver fertige Stab noch eine ſehr ſtarke und faR an Wehallh⸗ 
hite xeichende Rothglũhhitze beſigen, obgleich er oft 6, 7 und 
mehre Cinſchnitte zwiſchen ven Walzen in dem vorbereitenden 
Quadrateiſen⸗ Gerůſt, und zuweilen chen fo viele Cinſchnitte 
zwiſchen ven Walzen in nem vollendenden Gerüſt für das flache 
Eiſen Hat paſſiren, und. durch einige Einſchnitte auch wohl zwei 
male bat hindurchgehen müllen. Wenn aber langes und dabei 
ſehr dünnes Eiſen gewalzt werben fol, fo nimmt bie Blühhigg, 
wegen ner großen Oberfläche im Verhältniß zur Maſſe des 
Bifens, bei dem öfteren Durchlaflen und Zurldgeben ber Stäbe 
jehr ab. Zum Walzen von fo ſchwachen Eifenforten muß man 
den Walzen nicht allein eine ‚große Umlaufsgeſchwindigkeit, — 
yon wenigfiend 150 mal In der Minute, — zutheilen, ſondern 
die Walzwerkögerüfte auch mit drei untereinander liegenden Wal⸗ 
zen verfehen, fo daß das durchgegangene Eiſen nicht wieber zu⸗ 
rürgegeben werben darf, fonvern auf beiden Seiten bed Walze 
werks zwifchen bie Walzen gebracht und geſtreckt werben kann, 
um die Arbeit zu beichleunigen. | 
Obgleich die untere Walze, welche mit der beimegenben 
Kraft in Verbindung flieht, vie obere Walze durch bie Friktion, 
welche das auszuſtreckende Ciſen verurjacht, in Bewegung ſetzen 
würde; ſo iſt es doch nothwendig, beide Walzen gleichfoͤrmig 
fh um ihre Uren drehen zu laſſen, damit beine in gleichen 
Zeiträumen den Umlauf vollenden. Dies iſt vorzüglich bei Den 
Berufen zum Walzen des flachen Gifens erforderlich. Beine 
Walzen werben deshalb auch durch Kuppelungsräner una Kups 
pelungöwellen mit einander verbunden. 
Die untere Walze erhält ſchon von ſelbſt eine feſte Lage, 
indem ihre Zapfen in dem Lager ruhen, welches zwiſchen ben 
Pilaren oder Ständern eingefhoben iſt und weldiem bie Sohl⸗ 
platte, mittelbar oder unmittelbar, zur Grundlage dient. Die 
“obere Walze hat Feine fo fefte Unterlage, ſondern fie muß ihre fehle 
und unverrüdbare Lage durch zwei Zapfenlager erhalten, von 








23 


denen daB untere die Zapfen der oberen Walze aufnimmt und 
trägt, das obere aber dazu bient, den vermittelt einer Schranke, 
oder auch wohl eines Keiles, erhaltenen Drud, auf den Walzen⸗ 
zapfen, folglich anf die Walze ſelbſt fortzupflanzgen. Das untere 
2ager zum Tragen der Zapfen für die obere Walze muß ſelbſt 
wieder getragen werben, welches" befonvers In dem Fall ndthig 
M, wenn bie obere Walze nicht feft gegen die untere angekeilt 
oder angeſchraubt wird, ſondern ſich mit ihren Lagern in bem 
Angenblid etwas heben foll, wenn das zu ſtreckende Eiſen 
zwiſchen ven Walzen durchgeführt wird. Diefe Vorrichtungen 
zum Tragen des unteren Lagers der oberen Walze, dienen in- 
deß nur bazu, die obere Walze mit ihren beiden Lagern nicht 
aus ber richtigen Lage zu bringen, wenn bie obere Walze etwas 
gehoben wird; aber nicht dazu, die Walze ſelbſt mit ihren La⸗ 
gern zu umterflügen ober wirklich zu tragen. 

Bei ven Walzwerken zum Stabeiſenwalzen fe wenig, als 
bei den Banveifenwalzwerken und bei den Schneibewerken, iſt 
ed nochig, die obere Walze zu unterſtützen, ober zu. heben, daͤ⸗ 
mit fie nit mit dem vollen Gewicht wieder zurüdfällt, wenn 
fe Heim Durchgehen des Eifens zwiſchen ven Walzen gehoben 
worden iſt. Es findet nämlich Hier eniweber gar kein Heben ber 
oberen Walze flatt, indem dieſelbe wermittelfl der Stellſchraube, 
oder eined Keils, fo feſt gegen die untere Walze gebrüdt wire, 
vaß Fe fich nicht Heben Tann; ober wenn wirklich ein Heben 
ver oberen Walze flatt findet, — wie dies bei den Walzen 
zur Anfertigung ber flachen ſtärkeren Ciſenſorten wirklich ber 
Fall iR, indem ſich nur auf ſolche Weiſe flache Stabeifenforten 
von einerfei Dimenflonen in der Breite, und von verfähtenenen Die 
menflonen In ver Stärfe, bei einem und venfelben Cinſchnitten der 
Walzen, darſtellen laffen, — fo beträgt die Gebung doch immer 
mur ſehr wenig und dad Gewicht der oberen Walze ift dabei 
fo wenig bebeutend, daß man es füglich wagen Tann, bie Walze 
mit ihrem gungen Gewicht wieder zurückfallen zu laſſen, wenn 
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daB Gifen die Walzen verlafien bat. Aber bei ven Blechwal⸗ 
zen muß ſich die obere Walze jedesmal mehr ober weniger he⸗ 
ben, wenn das Materialsifen oder der Sturz durch bie Walzen 
gefterft wird, und dieſe Höhe, bis zu welcher fle gehoben wird, 
iſt eine veränderliche, welche ſich nach den Dimenſionen richtet, 
die das Materialeiſen, oder der Sturz bereits erhalten haben. 
Sie muß durch durch die Stellſchrauben, welche auf bie oberen 
Lager der Walze drücken, beſtimmt, und faſt bei jedem erneuer- 
ten Durchfleden des Sturzes, durch flärkeres Anziehen der 
Schrauben oder des Kelle, vegulirt werben. So wie das aud« 
zubreitende. Eifen durch Die Walzen hindurchgegangen If, würbe 
bie gehobene obere Walze mit ihrem vollen Gewicht auf bie 
untere Walze zurüdfallen und baburh um fo leichter Brüche 
und Beſchaädigungen verurfachen, je größere und ſchwerete Wal⸗ 
zen man anzuwenden gendthigt if. Man muß daher vie Wir⸗ 
Fungen des Zurückfallens der oberen Walze, durch Anbringung 
eined Gegengewichtes, unfchäplich machen. Diefed Gegengewicht 
ſteht mit dem unteren Zapfenlager in Verbindung. Die Ver⸗ 
bindung kann auf verfihlebene Weiſe bewerkftelligt werben. 

Das Zapfenlager für pie untere Walze, ſo wie die Lager 
für die Zapfen der obern Walze, müſſen zwiſchen ven Pilaren 
oder Ständern fo eingefchoben ſeyn, daß die Mittelpunkte ver 
Zapfen von ver oben und von ber untern Walze in einer 
Vertikalebene Liegen, weil font ein Seitendruck der einen Walze 
gegen die andere flatt finden und ein Brechen ber Bapfen ober 
der Walzen felbft, nicht zu. vermeiden ſeyn würde — Aber 
auch ein Verſchieben der einen ober ver anderen Walze in ho⸗ 
rizontaler Richtung würde nur bei den Blechwalzen ohne gro« 
fen Nachtheil für vie darzuſtellenden Bleche geſchehen konnen; 
bei den Walzwerken zum Walzen des Stabeiſens würbe bie 
horizontale Verſchiebung immer ven nadhtheiligen Erfolg haben, 
daß eine ſtarke Friction zwifchen ven Flächen ver Kaliber ent« 
fleht und in anderen Faͤllen (wo die Kaliber ſich theils In ber 
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oberen, teils in des unteren Walze befinden) wärbe bas Gifen 
wie verlangte Geſtalt, wegen ver verſchobenen Kaliber, gar nicht 
erhalten koͤnnen. Deshalb ıtüflen die Lager (oder wenigſtens 
doch das Lager für die untere Walze) vermittelt Schrauben, 
oder auf andere elle, ſobald vie Walzen eingelegt find, genau 
geftellt werben koͤnnen. 

Die Lager find zwar ebenfalls von gegoſſenem Ciſen, allein 
pie gufeifernen Zapfen ber Wahlen duͤrfen nicht auf Gußeiſen 
laufen, weil fie ſich ſonſt zu ſchnell abnuken wärven. Man 
wendet Pfannen son Kupfer (sur wohl von Mefling) an, 
welche in bie Lager bineingefchoßen werden. Kupferplatten von 
ver Stärke eines halben Zolles, womit bie Lager außgefüttert 
werben, finb ſchon hinreichend. - j 

Die Stellſchrauben, durch welche dad Geben ver oberen 
Walgze verhindert, oder nur bis zu einer gewiſſen Höhe geftattet 
wird, fommen, bei ven Walzgeruften zum Stabeiſenwalzen, zum 
Zuflellen des Walzwerks oder zum fehlen Andrücken ver oberen 
gegen die untere Walze, in Anwendung. Zur eigentlichen Stel- 
Iung zienen fie nur in dem. Ball, wenn flache Stabelfenforten - 
von einerlei Dimenflonen in ver Breite, ober von .verfchlebenen 
Stärken, unter demſelben Walzenpaar angefertigt werden jollen. 
Statt ver Schrauben koͤnnte man ſich zwar ver Kelle bedlenen; 
allein die Schraube iſt die einfachfte und vollkommenſte Vor⸗ 
richtung, welche man zu viefem Zweck wählen kann. 

Bel den Blechwalzwerken finvet ein ununterbrochenes Stel⸗ 
In ver ‚oberen Walze flatt, weshalb die Stellfchrauben bei die⸗ 
fen Walzwerken mit vorzüglichee Genauigkeit gearbeitet ſeyn 
müſſen. Bei ven Stabeilenwalzwerfen fann man ſich fuͤglich 
ber Steüfchvauben aus gegoffenem Gifen behienen und ven Win- 
bungen ein ſtarkes Steigen geben, wenn es nur darauf ankommt, 
pie Schraube gegen das obere Lager der. obern Walzenzapfen 
- zu drücken, fo daß die Schraube durch ven Stoß beim Heben 
ver Walze nicht zu leiden bat. Auch die Schraubenmuttern 
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khanen aus Hiefem Grunde aus Gußeiſen angefertigt werden, 
- we mäflen- fie fo fe in ben Ständern eingefellt ſeyn, daß ff 
ſich nicht verrücken können. Muttern von Meffing oder aus 
anderem Metall find daher weniger nothwendig. Bei ben 
Blehhwalzwerten leiden aber die Gewinde ber Schraußen und 
der Muttern durch den Stoß, ven fie beim Heben der oberen 
Balze, und zum Theil auch bei dem Zurückfallen derſelben nach 
erfolgtenn Durchgange des Elſens durch Die Walzen, erhalten. 
Schon wegen der erforderlichen genauen Stellung iſt es nöthig, 
nicht zu flach eingeſchnittene und zu hohe Gewinde anzuwenden. 
Bei dieſen Walzwerken muͤſſen die Schrauben aus Stabeiſen 
und die Muttern aus Metall (Meſſing, oder Kupfer, auch hat 
man fich ſchon der Muttern aus gegoſſenem Zink bedient) an⸗ 
gefestigt werben. Wo man Pllarengerüſte anwendet und bie 
Bilaren aus gegofienem Cifen beflchen laͤßt, find vie Schrauben 

in den Pilaren ſelbſt ‚geichnitten, alfo ebenfalls aus Gußeiſen. 
Alle Stännergerüfte erhalten nur zwei Stellſchrauben, näm- 
ch für jeven der Keinen Zapfen ver oberen Walze eine, welche 
- in der Mitte des oberen Lagers, nämlich in der Vertikalebene 
ver Mittelpunkte der beiden Walzenzapfen, den Drud audübt. 
Anh den Stänvergerüften zur Anfertigung von Band⸗ und 
Schneide = Eifen giebt man nur zwei Schrauben (welche in der⸗ 
ſelben Art wie bei allen Stänvergerüften wirken), obgleich man 
jene G©erüfte gern mit beweglichen Kappen (Sätteln) einrichtet, 
um bie Lager, Walzen und Schneiden leicht und fchnell heraus» 
nehmen und wieder einlegen zu koͤnnen, ſo daß dieſe Gerüfle 
gewiffermanßen einen Uebergang der Ständer gu den Pilaren⸗ 
gerüſten bilven. Dagegen theilt man ven Plarengerüflen wier 
Stellſchrauben zu und bewirkt die Stellung dann nicht durch 
die Schrauben, fordern durch die Muttern, welche zu biefem 
Ende mit Schlüffeln verfehen find. Der Drud der Muttern 
wirb burch die Satteleifen auf das obere Zapfenlager der obern 
Walze forigepflanzt. Die Hängerifen, welche das untere Zapfen 
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lt für wie obere Walze zu trage beflmmt Ab, werten zu 
weilen nicht unmittelbar an den Gätteln, fonpern an beſonderen 
Arageriſen befeſtigt, fo daß beim ‚Heben ver obesen Walge, durch 
den Deuck des zu walzenden Eiſens, bie Walze mit ihren vier 
Lagern, mit den beiden Sätteln und mit ven beiven Tragesiien 
gehoben wird. Beim Stellen ver Walzen iſt weiter nichts no⸗ 
chig, als die Muttern Rärker ober ſchwaͤcher auzuziehen. 

Die Konfiruttion der Walzen richtet fih nach dem Zwech 
zu welchem fis beftimmt find. Die Walzen zur Anfertigung 
von Blechen fun glatt und fauber abgedreht. Außer von ber 
Senberkit und von der Genauigkeit der Arbeit, hängt die groͤ⸗ 
fere Brauchbarkeit ver. Walgen auch von der Beichaffendeit vos 
Roheiſens, welches zum Walzenguß angewendet worden if, ſehr 
weſentlich ab. Die feineren ſflachen Stabeiſenſorten (und die zur 
Verzinnung beſtimmten Ciſenbleche) mäflen ihre letzte Vollen⸗ 
dung durch Hartmalzten erhalten, bie nicht allein ſaubtr abge⸗ 
weht, ſondern auch politt ſeyn follten. Außerdem muſſen bei 
dieſen Hartwalzen, unter welchen bie feinſten flachen Stabeiſen⸗ 
ſorten (¶ Vandeiſen) ihre Voſlendung erhalten, Vorrichtungen zum 
Reinigen der Qberflaͤche ned Gſentß yon Gluhſpan (Abſchabe⸗ 
vorrichunges) angebracht ſeyn. 

Die Größe ver Blechwalzen iſt vom ver Größe ber barztı- 
felenden Bleche abhängig. Die Lage ver Walzen fieigt von 
18 Zollm bis gu 8 Fußen und barüber, und die Die, ober 
der Durchmeffer, weidht von 12 bis zu mehren zwanzig Bollen 
eb. Nah aller Erfahrung finden Walzen von geringerem 
Durchmeſſer ſtaͤrker als vie flarken Walzen. 

Diejenigen Walzen, welche als Luppenwalzen — unter 
welchen nämlich vie gefriſchten Luppen zufammengebrüdt ober 
zurf in die. Befalt von vierfautigen Kolben gebracht, und aus 
dieſen wieder zu flachen und flarfen Blattinen ausgeſtreckt wer⸗ 
ven, bebürfm Feines faubern Abdrehens. Jedes Walzwerk, 
welches zur. Stabeifenbereitung dient, beſteht aus zwei Geruſten, 
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von denen das eine dad vorbereitende und das zweite Das voll» 
endende für vie beflimmte Arbeit iſt, zu welcher vie Gerüfte 
angewendet werben. Bel ven Luppenwalzwerken befinden fich 
in dem einen Gerüft die Walzen zum Zuſammendrücken des 
gefriſchten Eiſens (zum Bängen ver einzelnen Luppenſtücken, in 
fo fern diefe Arbeit nicht, wie gewöhnlich, vorher unter einem 
ſchweren Stirnhammer verrichtet wird) und zum Außzichen ber 
Zuppen zu Kolben und zulegt zu groben Quadratſtäben; In 
dem zweiten Geruͤſt liegen vie Walzen, welche vie großen Qua⸗ 
bratfläße zu Breiten und ſtarken Plattinen ausbreiten. Diefer 
Zuppenwalzwerke bedarf man nur bei der eigentlichen Friſch⸗ 
. arbeit in Blammendfen. Zuweilen wendet man zwar wohl nur 
ein einziges Gerüſt an und verficht die Luppenwalzen nicht 
allein mit den Ginfchnitien zu den Kolben und zu ven groben 
Quadraiſtäben, fondern auch zugleich mit den Einſchnitten zu 
ven ſtarken breiten Plattinen. Dann müſſen die Walzen aber 
eine bedeutende Länge erhalten, wodurch häufig Brüche entflchen, 
weshalb es vorzuziehen it, zwei Walzwerkögerüfte anzuwenden. 
— Mo man ſchon fertige (bei Holzkohlen, iu Heerden gefriſchie 
und unter Aufmerfhänmern abgefihmienete) Kolben zu Stab⸗ 
eifen auswalzen will, da bat der Sammer fihon die Stelle der 
LZuppenwalzen verireten und bie fertigen Kolben werden bann 
unmittelbar an das Grobeifenwalzwerk abgegeben. Bon ven 
Zuppenwalzen erhält man folglich In. ver Regel nicht vierfan- 
tige Kolben, fonvern breite Plattinen, welche nach ber verſchie⸗ 
denen Beſtimmung des darzuſtellenden Stabeifens, im größerer 
Oder geringerer Anzahl über einander gelegt, im Schweißofen 
durch Zuſammenſchweißen die Kolben bilden, welche an das 
Grobeiſenwalzwerk abgeliefert werben. 

Die für die Kolben und zu den groben Quabdratſtäͤben 
beflimmten Einjchnitte in ber untern und in ber obern Wale 
des vorbereitenden Walzwerfögerüftes ver Luppenwalzen, korre⸗ 
fponbiren völlig mit einander. Man dreht fie wicht aus, ſondern 
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giebt die Ruppenwalzen gleich mit. ven Oeffnungen in abneh⸗ 
mender Größe, weil es nicht auf die Sauberkeit der Oberfläche, 
jonvern bloß auf dad Zufammenprefien und Ausſtrecken an- 
kommt, fo daB die Rauheit ver Flächen der Einſchnitte ſogar 
den Zweck befördert, den man erreichen will. Die korreſpondi⸗ 
renden Einſchnitte in der obern und unteren Walze müflen aber 
genau zufammenpaffen und beide Walzen daher nach einem 
Modell gearbeitet ſeyn. — Die Walzen in dem zweiten ober 
in bem vollendenden Gerüſt ber Luppenwalzen, unter welchem bie 
viden Quabratſtäbe zu ſtarken flachen Plattinen ausgewalzt 
nerven, erhalten eingedrehte Einfchnitte in der unteren Walze, 
in welche die Rippen. ver oberen Walze genau pafien. — Unter 
ven Malzen des erfien Gerüſtes ſtreckt man das Stabeiſen ge⸗ 
woͤhnlich zu Azölligen Quadratſtäben aus, und wendet fo viele 
Ginfehnitte an, als erfornerlich fin, um bie Luppe bis zu Diefer . 
Stärke. zufammenzuprefin. Größere Luppen erfordern daher 
mehr Einfchuitte, indem Die Querfihniitöfläche von einem Ein⸗ 
ſchaitt zum andern etwa in dem Verhaͤltniß von 5 zu 4 ab⸗ 
nepmen muß. Nehmen vie Einfchuitie Im einem geringeren 
Berhälmiß ab, fo verliert man an Zeit; wendet man flärfer 
abnehmenve Berbältnifie an, fo bat man zu befürchten, daß das 
Gifen von den Walzen nicht ergriffen wird. Den Einfchnitten 
in zen Walzen des vollendenden Gerüſtes, welches vie dicken Qua⸗ 
draiſtäbe breiten ſoll, theilt man am zweckmaͤßigſten eine ganz 
gleiche Breite, — etwa von 4 Zollen, — zu, und wendet Ab⸗ 
ſtufungen in ber Höhe dieſer Einſchnitte an, fo daß die Stärke 
des Quadratſtabes die Tünftige Breite der flachen ‘Plattine 
Kleist und daß Ciſen nur der Länge nad) geftreddt wird. Um 
einen vierzöligen Quadratſiab zu einer 4 Zoll breiten und 3 
Zoll ſtarken Plattine außzuziehen, würde man ihn durch 7 bis 
9 Tinſchnitte von-4 Zoll Breite und von abnehmender Höhe: 
durchgehen laſſen můſſen. 

Auch die am beſtehen aus — Gerůſten, 
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einem vorbereitennen und einem vollendenden, indem umter ben. 
Walzen des erften Gerhfles die VPaquete, welche aus den Plat⸗ 
tinen ober Rohſchlenen vom Luppenwalzwerk geblldet werden, 
zu Qutdratſtaͤben ausgezogen, und unter ven Walzen des zwel⸗ 
ten Geruſtes vie Quadratſtäbe zu flachen Stäben ausgereckt 
werden muͤſſen, wenn flache Eiſenſorten angefertigt werden ſol⸗ 
len. Bei ven Walzen zum Quadratrifenwalzen beſtnven ſich bie 
Einſchnitte in beiden Walzen und müffen genen mit einander 
korreſpondiren. Das vollkommene Abdrehen ver Walzen un 
das genaue Einſchneiden ver Deffnungen, find nothwendige Be- 
vingungen, um einen ſaubern ne durch die Walz⸗ 
arbeit darzuſtellen. 

Die Walzen in dem — Gerhift des: Grobelſenwalz⸗ 
werks, zur Vereitung bet flachen Eifens aus ven vorgewalzten 
vlerkantigen Staͤben, mäffen genau abgebreht und bie Deffnun⸗ 
gem und Rippen (Caliber) mit der größten Sorgfalt einge 
ſchnitten werben, well vie Stäbe ſonſt nicht bloß das beſtimmte 
Maaß nicht erhalten, ſondern auch keine ſcharfen Kanten bes 
Fommen. Immer erhält die untere Walze die Einſchultte (Ma⸗ 
tricen) und, die obere die MRippen (Patricen), welche mit ten 
Einſchnitten korreſpondiren. Einſchnitte und Rippen müflen voll⸗ 
kommen genau In einander greifen. Mm zweckmaͤßigſten tft ed, 
ven wirkenden Flächen (alfo für bie untere Walze ten Ein⸗ 
fehnitten, und für die obere Walze den mit ben Einfchnitten 
korreſpondirenden Rippen) einen gleichen Durchmeffer zuzuthei⸗ 
‚ten. Jede flache Eiſenſorte bedarf mehrer Einſchnitte (Exliter) 
in ver Walze, um den vorgewalzten Quadratſtab nach und nach 
zur flachen Schiene zufammen zu drücken. Wenn bes Gifen 
pie ndthige Stärfe unter ven Vorbereltungs⸗ oder Duabrats 
eifenwalgen erhalten hat, fo ınlıfien bie noch weißglühenven 
"Stäbe unter den Flachwalzen, durch mehre Einfchnitte gleicher 
Breite aber abgeftufter Höhe, 518 zu der verlangten Dimenflon 
zu flahen Stäben audgezogen werben. 
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Gißenbätten, welche viele Sorten vor flachem Eiſen, näm- 
lich viele Eifenforten von verſcheevener Breite, anzuferiigen haben, 
befinden fich in ver Nothwenbigket, eine bedeutende Menge von 
Garnituren von Flachwalzen anſchuffen zu muͤſſen. 

Auch die Walzwerke zur Anfertigung der feineren Gifen- 
forten beſtehen immer aus chin Geräft, worin ſich die Vor⸗ 
bereitungsrualzen befinden, und aus einem zweiten, welches bie 
Bollendumgswalzen enthält. 

Auf der Seite des Walzwerkes, anj welcher das zu wal⸗ 
zende Gifen durchgeſteckt uns zwiſchen Ye Walzen geführt wird, 
bringt man Vorlagen an, welche ven Arbeitern das Kaliber 
bezeichnen, damit fein Irrihhum ſtutt finden farm. Diefe Bor- 
lagen bienen aber wicht bloß dazu, ein unrichtiges Durchſtecken 
des Eiſends, und dadurch ein leicht mögliches Brechen an ber 
Maſchanerie zur verhindern; ſonvern auch dem Stabe die gerabe 
Richtung zu geben. Die Worlagen auf ver andern Seite bed 
Walzwerkes haben die Beſtimmung, dad durch die Walzen ge⸗ 
gangene Gifen aufzuuchmen. Bi der Blechberellung find dieſe 
Boriagen beſonders nothwendig, wenn ſtarke und ſchwere Bleche 
angefertigt werden. — Naͤchſtdem muͤſſen aber an der Seite des 
Walzwerkogenuſtes, mo dus Eiſen zwiſchen den Walzen wieder 
hervortritt ſogenaunte Abſtreifmeißel angebracht werden. 
Dieſe Meißel greifen in vie Ginſchnitte ( Kaliber) ver Walze, 
um das Eiſen, weiches ſich Leicht in den Walzeneinfchnitten feſt⸗ 
klemmen könnte und dann nothwendig zum Brechen ver Wulzen _ 
Anlaß geben würde, abzufteeifen. Das Einklemmen des Kifens- 
findet befonders alsvaun fehr leicht flatt, wenn bie Einſchnitte 
eine zu fehnelle Abnahme in ver Höhe haben, aljo unrichtig 

Bei ver Stabeifenwelgarbeit if ed Immer nothwendig, baß 
van muter die Walzen zu bringende Siſen ven höchſten Grad 
ver Schiveißäige erhalten Hat, damlt ver fertige Stab noch Ren 
weiß» als rothgluͤhend vom Walzwerk Eommt. 
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Ber der Arbeit unter den Stabeifenmalgen muß fletd für 
einen Waflerzufluß zur Abküͤhlung ver Walgen uud ber Male 
enzapfen geforgt werben. Durch dieſen Waffersufluß wird auch 
die blaue Färbung der Eiſenſtäͤbe befordert. Stäbe, die ohne 


einen-Zufluß an Wafler gewalzt ‚werben, erhalten eine unan- 


fehnliche rothe, glanzlofe und matte Oberfläche, weil ver. Glüh⸗ 
fpan fich flärker orgbirt umb durch bie Walzen In bie Gifen- 
maffe des Stabes eingepreßt wird. Das zuflleßende Waſſer 
bewirkt einen lockeren, Leicht abfallenden Glühſpan. 

Die fertig gewalzten Stäbe mäffen in ver Temperatur, in 
welcher fie vom Walzwerk kommen, noch gerabe gerichtet wer⸗ 
den, welches auf einfache Weiſe vermittelft eines Handhammers 
und einer gegofienen eifernen Richtplatie geſchicht. 

Hinſichtlich des Details bei den Walzwerken wird auf bie 
Zeichnungen Taf. LU bis LVEE und Xaf. LA 6 LA 
un auf deren Erläuterung verwieſen. 

| 6 861. 

Es iſt von großer Wichtigkeit, einzeine Theile eines EDelz⸗ 
werles auf eine einfache, dauerhafte unb berueme Weiſe ſchnell 
mit einander In Verbindung zu ſetzen, ober dieſe Verbindung 
wieber aufzuheben. Die dazu, alfo auch zugleich zur Fortlettung 
der Bewegung und zur Unterbrechung berfelben abzweckenden 
_ Vorrichtungen, werben im Allgemeinen Ruppelungen (für 
befonvere Faͤlle auch Ein- und Ausräcdzeug) genamt. "Die 
gewöhnlich vorkommenden Kuppelungen finden fich auf ben 
Zeichnungen Taf. AXXVI und XXXVIU, auf weiche, fo wis 

auf deren Erläuterungen, hier Bezug genommen wird. 
$. 862. | 

Nicht allein das zur weiteren Bearbeitung befiiuumie Stab⸗ 
elfen, fonvern such, zuweilen vie dargeſtellten fertigen Stäbe, 
immer aber die unter ven Hämmern ober WBalgwerten bereiteten 
fertigen Gifenbleche, müſſen zerfchnitten, oder verſchnitten, ober 
beſchnitten werben. Zu biefem Zweck bedient man ſich wer 
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Scheeren. Nach der verſchledenen Staͤrke der Stäbe ober ber 
Bleche mehflen dieſe Scheeren verichtenene Einrichtungen erhalten, 
Die Zeichnungen auf den Tafeln LI und LIE zeigen bie ges 
wöhnlichen in Anwendung kommenden Scheeren⸗ Einrichtungen, 
worüber die Details in den Erläuterungen zu ben Kupfer⸗ 
tafeln nachzufehen find. 

5.863. 

Bei ver Bearbeitung des Stabeifens unter den Hänmern 
erhalten vie Stäbe durch das Lange kalte Hämmern eine fchöne 
Farbe, und ein blanfes, glattes Anfchen ; allein das Eifen wir 
dadurch fpröte, und Hält die gewoͤhnlichen Proben nicht aus 
Deshalb darf das Hämmern nit bis zur völligen Erkaltung 
der Stäbe fortgefegt werben; indeß kommt boch, befonbers bei 
langen Stäben und bei dem Schmleden auf dem fogenannten 
Wechſel (beim Anſchweißen zweier Eifenftäbe) oft ver Ball vor, 
daß ein Stab alt, dv. H. nur noch braunwarm geſchmiedet wirb, 
wodurch das beſte Stabeiſen fpröner wird, und fich bei bee. 
Probe ſchlechter verhält, als es wirklich if. Diefe Sproͤdigkeit 
Laßt ſich aber durch Erhigung wieder heben, wogegen die durch 
die ſchlechte Beſchafſenheit des Eiſens bewirkte Zerſprengbarkeit 
deſſelben, durch Erhitzen nicht vermindert wird. Im ruſſiſchen 
Deich in es daher auch ſehr gewoͤhnlich, daß bie fertigen ir 
ſenſtäbe in beſonderen Gluͤhoͤfen, nämlich in Flammendfen, welche 
mit Holz gefeuert werden, und in welchen 500 bis 1500 Ctr. 
Stabelfen mit Cinemmal eingefeßt werden können, ausgeglühet 
werben, bamit das Eiſen die Spröpigfeit verliert und ‚von 
Nichtkennern nicht für fchlechtes Eifen gehalten wird. Bei den 
Gifenblechen ift ein ſolches Ausglühen überall üblich. 

Herrmann's Befchreibung bes Uralifchen Erzgebitges. I. 428 u.f. 
$. 864. 

Die unendlichen Verſchiedenheiten in der Beichaffenhelt und 
in dem Berbalten des Stabelfens, welche durch beigemiſchte 
fremde Beſtandiheile veranlapt werben, die außer ber Koble 

IV. 3 
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noch zu wenig belannt find, aber größteniheils. wohl uur Sr 
licium, Phosphor und Schwefel zu ſeyn Tchtian, haben Geier 
genhelt gegeben, zähes, hartes, weiche, märhed, ſtei⸗ 
ſes, ſtarkes, ſproͤdes, wildes Eiſen u. ſ. f. au wals- 
ſcheiden. Alle dieſe Verſchiedenheiten laſſen fich auf die mehr 
oder weniger große Härte des Eiſens, alſo auf das Verhalten 
zum Kohlenſtoff, und auf die zufälligen Beimiſchungen des Ei⸗ 
fend, woburch daſſelbe eine mehr ober weniger graße Sproͤdig⸗ 
keit erhält, zurüdführen. Alle Stabeiſenvarietaͤten koͤnnen daher 
unter folgende Abtheilungen gebracht werben: 

1 Hartes Gifen. Es giebt den äußeren Eindruͤcken nicht 
leicht nach, und behält beim Schmieden laͤnger vie koͤrnige 
Tertur. 

1) Hartes und feſtes Eiſen (auch wohl zaͤhes oder verhes 
GEiſen genannt) laͤßt ſich kalt und warm nach allen Rich⸗ 
tungen biegen. Dieſes vorzüglich gute Ciſen verdankt 
bloß dem Kohlenflof feine Härte. Es If, unter allen 
Eifenforten bie feſteſte 

2) Hartes und fpröpes Glen; es läßt ſich ſchlecht 

ſchmieden, zerfpringt auch in der Kälte fehr leicht. Ge 
verhält fi in der Megel dad rohe, noch wicht völlig 
gaar gefriſchte Elfen, obgleich außer der Kohle auch noch 
andere Körper dem sn dieſe nn mittheilen 
koͤnnen. 

3) Hartes und mürbes Gifen; «8. ußt fich in der Hitze 
ſehr gut ſchmieden, auch nach allen Richtungen biegen, 
zerſpringt aber in ver Kälte. So verhält fid das — 
Phosphor kaltbrüchige Eiſen. 

4) Hartes und. wildes Gifen; in ver Kälte lapt s ſich 
biegen und befigt oft einen hoben Grad von Feſtigkeit, 
fährt aber in ver Rothglühhitze. Außer dem Schwefel 
Können auch anbere Körper dem Gifen ven Fehler deq 
Rothbruchs mitteilen. In hohem Grade sorhbrüggi« 
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ges Eiſen iſt wegen ver Kantenbrüche, auch in ber Kälte 
vicht halibar 

11. Weiches Eiſen. ES giebt den Anferen Eindrücken 
leicht nach, umd verliert beim Schmieden bald feine Förnige 
Zertur. 

1) Welches um zähes Elfen; läßt ſich nach allen Rich- 
tumgen Talt und warm biegen. Dies Gifen ſteht in ver 
Befugken dem harten und feſten Cifen nach, weil «8 ſehr 
geneigt iſt, ſich zu dehnen; auch widerſteht ed ber %- 
nugung durch Reibung weniger als dieſes. 

2) Welches und [prdde Eiſen; if in der Hitze biegſam, 
aber in ver Kälte zerſpringt es bei geringen Schlägen. 
Das fogenannte verbrannte oder überhitzte Eiſen verhält 
ſich zwar fo, allein es erlangt burch flarkes mechanifches 
Safammenpreffen wiever eine größere Feſtigkeit. Dagegen 
läße fü) Die Sproͤigkeit nicht Heben, wenn fie durch 
Beimiſchungen von fremden Subflanzen, wohin ganz vor⸗ 
zaͤglich vas Silleium gehoͤrt, veranlaßt wirs. 

3) Weiches und mürbes Eiſen; iſt in der Hitze und 
zum Theil auch in ver Kälte biegſam, Hält aber keine 
ſtarken Schläge aut. Das im geringeren Grabe Falte 
brachtge Ciſen gehört hierher, noch mehr aber das Eifen, 
von weichen das Silicium beim Verfriſchen nicht rein 
abgefähieben iſt. 

Das weiche Eifer I zwar ein vollkommeneres Stabeiſen 
als das harte, indeß pflegt man, bei glelchen Graden der Za⸗ 
haigkeit, dem Karten Elfen ven Vorzug deshalb zu geben, well 
es durch das wiederholte Blüben in den Schmiedeheerden ober 
in Yen Flammenfenern immet beſſet und meldher wird, wogegen 
Dub weiche Eiſen leichter geneigt iſt, muͤrbe zu werden. Dazu 
Tommt noch, daß vad haste Eiſen fies dichter iſt als das 
wehche, vorzügkach wen dieſes zu dünnen Stücken ausgetrieben 
wird; auch widerſteht das harte Eiſen der Abnugung mehr alt 
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das weiche. Bei dem harten Eifen wird aber eine fremde Bei⸗ 
mifchung des Gifens fich auffallender Außern, weil die Härte 
ſchon an ſich eine größere Sproͤdigleit mit ſich bringt; folg- 
lich dieſelbe durch einen fremden Beſtaundtheil noch mehr ver- 
größert. wird. 

Das weiche Eifen iſt weniger zur Sproödigkeit geneigt, und 
weshalb muß es, wenn es fich mürbe zeigt, für ein beſonders 
ſchlechtes Eiſen gehalten werben. Je Türzer und bunkler bie 
Sehnen des weichen Ciſens find, deſto ſchlechter if es zu 
nennen. 

In England pflegt man einmal, zweimal und dreimal ge⸗ 
fhweißtes Elfen zu unterſcheiden. Letzteres If daëcjenige, welches 
zu Gegenfländen verwendet wirb, von welchen man bie größte 
Feſtigkeit verlangt. Das einmal gefhweißte, oder das gewöhn- 
liche Stabelfen, Hat nur eine einmalige Bearbeitung unter ven 
Walzen erhalten, ober iſt nur einmal saffinirt, indem bie von 
dem Vorbereitungswalzwerk erhaltenen flachen Schienen nur 
einmal zerfähnitten, zufammengelegt, geſchweißt und ausgewalzt 
worden find. Das zweimal geichweißte Ciſen hat die Bear- 
beitung zum zweiten mal erfahren. 

$: 865. 

Das Probiren des Stabeifens If fehr nothwendig. obgleich 
übertriebene Proben dem Ciſen nachtheilig ſind und dem Außen 
ren Anſehen der Stäbe fihaben. Stabelien, welches folgenve 
Proben audgehalten Bat, ift vollfommen gut zu nennen, und 
muß feinen wieberholten Proben unterworfen werden: ° 

„3. Range Stäbe werben mit beiden Hänben bis über ven 
Kopf gehoben, und in der Mitte mit moͤglichſter Schnelligkeit 
auf einen ſchmalruͤckigen Amboß, oder auf ein anderes, dazu 
vorgerichtetes feharflantiges Stück hartes Gifen geworfen, und 
biernähft an jedem Ende auf. dem Punkte, wo beim Aus⸗ 
ſchmieden der Kolben ein Wechſel entſtanden iR, krumm unb 
wieder gerade gebogen. 
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2. Sehr ſchwere Stäbe, welche ſich nicht Heben laſſen, 
werden hohl gelegt und in ver Mitte und an beiden Enben mit 
einem fcharflantigen Schlägel krumm und wieder gerade geſchla⸗ 
gem. Dieſe Probe iſt indeß ſchärfer als die vorige. 

3. Auf Hütten, wo das Anlaufenlaſſen ſtattfindet, dürfen 
die aud dem Anlauf geſchmiedeten ſchwachen Gifenforten (Guf⸗ 
eifen oder Schloſſereiſen) nicht erſt probirt werben, wenn bie 
aus der Luppe geſchmiedeten Stäbe die Proben beſtanden haben. 
Sollen fie aber doch probirt werben, fo kann dies entweder 
durch Werfen umd Biegen, oder durch einen Schlag auf ver 
hoben Kante über den fchmalrädigen Amboß gefchehen. 

4. Berfpringen vie Stäbe bei viefen Proben in mehre 
Stüden, fo iſt das Eifen fchlecht; wenn aber nur hin und wie⸗ 
der ein Stab in zwei Stüden zerfpringt, fo kann das Elfen 
noch von ver beſten Güte fegn, und nur auf der gefprungenen 
Stelle einen zufälligen Fehler in ver Schmiedung gehabt haben, 
oder auch kalt geſchmiedet worden ſeyn. Die Stüden des 
Stabes müſſen dann durch Biegen und Werfen genauer unier- 
fucht werben. 

"Bei ver in früherer Zeit fehr berühmt geweſenen Oſemund⸗ 
Gifenfabrikation in ber Grafichaft Mark, nämlich bei demjenigen 
Stabeifen, welches bei der Diemunnfrifcherei erhalten wird, fand 
in früheren Seiten gefehmäßig folgende Probirmethode flatt, 
wilde durch den verftorbenen Aſſeſſor v. Stodenfiroen 
nach Schweden gebracht und dort eingeführt worden if. Die 
Eifenftäbe werden, einer nach dem andern, Durch bie Oeffnung 
eined vertikal aufgerichteten Pfahls geftedt und einige male in 
viertel Kreifen Hin und her gebogen. Die Oeffnung war gerabe 
jo groß, daß fie einen vorſchriftsmäßig ſtarken und Breiten Stab 
aufnahm und mußte, wenn ber Pfahl ſelbſt nicht von Gifen 
war, mit ſtarkem Eiſenblech ausgefuttert ſeyn, ſich auch nur In 
der Höhe über ver Hüttenfohle beſinden, daß Der zu dem Probir- 
gefchäft beſtimmte Arbeiter feine volle Kraft bei dem Hin⸗ und 
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Herbiegen des Stabed unter einem ai von 90 
Graden ausüben Eonnte. 
$. 866. 

Das eigentliche Beichäft ver Stabeifenbereitung erſtreckt fi 
nur darauf, dad Stabelfen unmittelbar aus den Erzen oder aus 
dent Roheiſen darzuſtellen, und ed in Stäßen von nicht zu ge⸗ 
ringen Dimenfionen abzuliefern. Die Berarbeitung des Stab⸗ 
eiſens zu Blechen, zu Drath und zu. feinen Gifenforten, wird 
in beſonderen Werfflätten vorgenommen, obgleich häufig dieſel⸗ 
ben mechanifchen Vorrichtungen, deren man fich bei der Stab⸗ 
eifenfabrifation bedient, auch bei der weiteren Berfeinerung des 
Stabeiſens in Anwendung kommen. In der erſten Abtheilung 
dieſes Abſchnitts wird daher von ber Darſtellung des Stab⸗ 
eiſens, und in der zweiten von der Verfeinerung, oder von der 
weiteren Verarbeitung deſſelben, gehandelt werden. 


Zu Errſte Abtheilung . 
Bon der Darſtellung des BAND: 


4. 867. 

Da das Stabeifen entweder unmittelbar aus ben Erzen, ober 
aus dem Roheiſen dargeſtellt werden kann, fo zerfällt das Ver⸗ 
fahren bei ber Stabeifenbereitung in die Rennarbeit und in 
vie Friſcharbeit. 


I. Bon der Friſchar beit. 


$. 868. 

Die verſchiedenen Methoden ver Friſcharbeit laſſen ſich auf 
bie beiden Hauptabtheilungen des Verftiſchens des Roheiſens 
in Feuern ober in Geerden (Foyers), wobei das Roheiſen 
mit Holzkohlen eingeſchmolzen wird, und anf das Verfriſchen 
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in Siammendfen, ohne Zutritt von Holzkohlen, surädführen. 
Beil dad Weſen der Friſcharbeit barin befleht, dem Roheiſen 
vie Kohle zu entziehen, fo muß dad Friſchen in Flammenoͤfen 
ein vollfommnerer Prozeß ſeyn, als das Friſchen in Heerden, 
weil das Roheiſen auf ven Heerde des Flammenofeng mit 
Kohlen nicht in Berührung gebracht wird. Beim Verfriſchen 
im Heerden follen vie Kohlen als Mittel zum Schmelzen bes 
Noheiſens dienen, und zugleich die durch -ven Winbfliom ory- 
dirten Gifentheile wieder veduciren. Unvolllommen wird dieſe 
Friſcharbeit aber immer bleiben, weil fich vie reine Abſcheidung 
ver Kohle eben fo wenig bewerkſtelligen als es ſich verhindern 
tAßt, daß das .Eifen, durch langes Verweilen zwifchen ven Koh⸗ 
fen, nicht von neuem wieder Kohlenſtoff aufnimmt. Cine mecha⸗ 
nifche Geſchicklichkeit und ein gewandtes Berfahren, fo wie ein 
geuͤbtes Auge, mäffen bei ven Verfriſchungsmethoden in Keer- 
von mehr ihun, als alle Theorie anzugeben vermag. 

Das Berfrifchen In Slammendfen würbe dann vollkommen 
zu nennen ſeyn, wenn der Kohlenſtoff vollftändig vom Eiſen 
abgeſchleden werden koͤnnte. Dies iſt aber auch nicht vollkom⸗ 

men der Fall, und da die Erfahrung lehrt, daß das mit aller _ 

: Sorgfalt im Heotde gefriſchte Stabeifen vorzüglicher ift ald das 
- im Zlammenofen gefriichte, fo ift voraudzufegen, daß bie bem 
Roheifen. beigemmifchten frembartigen Subſtauzen, die Erobafen, 
Schwefel und Phosphor, vielleicht auch andere Metalle, durch 
‚den Luftſtrom ves Gchläfes bei dem häufigeren Durcharbeiten 
in Herden, volflänbiger oxydirt und daher auch volllommner 
abgeſchieden werben. Man weiß, daß Kaltbrüchiges und roth⸗ 
brüchiges. Stabeiſen, durch wiederholies Drybiren und Rebuciten 
im Friſchheerd, zuletzt ſehr guted Stabeifen gegeben haben, in 
dem die franden Veſtandtheile des Ciſens, welche leichter ory- 
wirhar ober ſchwerer reducibar find, als das Eiſen und deſſen 
Orydul, durch die wiederholten Operationen vollſtaͤndiger abge⸗ 
ſchieden worden ſind. Man kann daher in ben Friſchheerden 
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aus ſchlechtem Roheiſen mit einem geringeren Verluſt an Eiſen, 
wenn auch nicht an Zeit und an Breunmaterial, wie in ben 
Flammenoͤfen, gutes Stabelfen liefern. 

6; 869. 

Je seiner von fremden Beſtandtheilen pad Roheiſen if 
welched in vie Friſcharbeit gegeben wird, deſto ſchneller und mit 
deſto geringerem Verbrauch an Zeit, Eifen und Brenumaterial, 
wish die Umwandlung deſſelben in Stabeiſen gefchehen. Roh⸗ 
eiſen, welched aus Kupferkies enthaltenden Ciſenerzen erblaſen 
iſt, und daher kleine Quantitäten Kupfer aufgenommen hat, 
wird, weil das Kupfer noch weniger oxydabel if, als das Ci⸗ 
ſen, weder durch die Triſcharbeit in Heerden, noch durch die 
Flammenofenfriſcherei, in ein untadelhaftes geſchmeidiges Ciſen 
umgeandert werben koͤnnen. 

Aus dem Verhalten des weißen, und bes grauen Roheiſens, 
welche beide gleich viel Kohle enthalten koͤnnen, geht hervor, 
daß das weiße Roheiſen leichtflüſſiger iR, aber nicht vollkom⸗ 
men tropfbar flüfflg wird, und daß es in der Schmelhige - 
früher in ben Zuſtand ver Gefchmetbigkeit übergeht, weil es 
durch Eiſenoxyde, zwar weniger auffallend, aber in gleichen 
Zeiten und unter übrigend gleichen Umſtänden ſchneller verän⸗ 
wert wird, als dad graue Roheiſen, welches eine höhere Tem⸗ 
peratur zum Schmelzen erfordert, alsdann aber auch tropfhar 
“Hüffig wird, fo daß bie Einwirkung bed oxydirten Ciſens auf 
dad tropfbar flüffige Roheiſen nur Iangfam erfolgen kann, 
Indem bad fläffige Eifen, dem Winde ſowohl ald dem orgbirten 
Eifen nur vie Oberfläche als Berührungsfläche darbietet, folg⸗ 
U die chemiſche Einwirkung des Sauerſtoffs auf Daß geſchmol⸗ 
zene graue Roheiſen nicht von allen Seiten flatifinden Tan, 
"obgleich das graue Roheiſen durch vie Einwirkung des Ciſen⸗ 
oxydes eine auffallendere Beränverung als das weiße erleidet, 
indem es fich dem Zuſtande des letzteren immer mehr nähert. 
Das graue Roheiſen muß aljo erſt in ven Zufland des weißen 
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übergehen, wenn es es füh in Stabeiſen umändern fell. Dieſer 
Ushergang kann nur durch den Sauerſtoff der Gehläfeluft, ober 
des zugefehten oxydirten Eiſens bewirkt werben. Beim weißen 
Nohelſen ift ver Zuſatz des oxydirten Elſens in vielen Film 
von geringerem Nuten; denn obgleich dadurch der Uebergang 
zum Gtabetien ebenfants beſchleunigt wird, fo muß man Ihn doch in 
ver Regel zu verzögern ſuchen, weil.bie Umwandlung, wenn fie 
slglich geichieht, eine unvolllommene Abſcheidung der fremben 
Beſtandtheile des Eifens nach füh ziehen wuͤrde. Bei bem 
Berfriſchen des grauen Roheiſens läßt ſich folglich von dem 
oxydirten Gifen, welches bei der Operation ſtets erhalten wird, 
eine ausgedehntere Anwendung machen, und dies iſt vorzüglich 
die Urſache, warum beim Verftiſchen des grauen Roheiſens in 
Serben weniger CEiſenverluſt durch Verſchlackung flattfindet, ale 
beim Berfriſchen beöjenigen weißen Roheiſens, bei welchem man, 
wegen der Beimiſchung von Silicium, deſſen Abſcheidung durch 
den Friſchprozeß ebenfalls bewirkt werden ſoll, den Uebergang 
in den finbeifenartigen Zuſtand nicht zu ſehr beſchleunigen darſ. 
Das Gpiegeleifen erleivet indeß bei dem Friſchprozeß feinen 
groͤßeren Eiſenverluſt, als‘ das graue Roheiſen, ohne daß bei 
jenem Roheiſen vie Zufäge von oxydirtem Ciſen (gaaren Schlak⸗ 
ten) von beſonderem Einfluß wären. Es ſcheint daher, daß 
der Graphit das Friſchen erſchwert und daß ein großer Gehalt 
am gebundener Kohle, das Eiſen in einem beträchtlichen Grade 
gegen vie Orydation in der Schmelzhitze zu. fchligen vermag. 
Das weiße Roheiſen iſt zum Verfriſchen mehr ald das 
graue geeignet. Bei gutartigen Bifenerzen und bei der Schmel⸗ 
zung mit Holzkohlen, wird man fich daher mit Erfolg des 
weißen Roheiſens zum Verfriſchen bedienen, in fo ferm ber 
Gang des Ofens dabei nicht in Gefahr kommt. Bel ber 
Schmelzung mit Koaks, ober bei der Verarbeitung nicht gut 
- arliger Erze, welche roth⸗ ober kaltbrüchiges Eiſen zu geben 
geneigt find, wire man aber für vie Friſcharbeit in Heerden 
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das Roheiſen recht grau, jedoch Hei einer moͤglichſt leichtflüſi⸗ 
gen Beſchickung, in nicht zu Hohen und. zu engen Dbergeſtellen 
erblafen, anwenden mäffen, wenn es vie Abficht iſt, gutes Stab⸗ 
eiſen varzuftellen. Beim Berfriſchen in Zlammendfen wird dieſes 
Noheiſen ebenfalls anwendbarer ſeyn, ald das weiße, wenn es 
vor dem Verſteiſchen durch einen/ beſonderen Prozeß weiß ge⸗ 
macht worden if. Das weiße Roheiſen würbe zwar in allem 
Fällen ſchneller in den Zuſtand nes Stabeifens übergehen, allein 
man würbe gendthigt ſeyn, vielen uebergang zu verzoͤgern, um 
bie Abſcheldung der fremden Beſtandtheile vollkommener geſchehen 
laſſen zu können und kein fehlerhaftet Stabeiſen zu erhalten. 


A. Bon der Friſcharbeit in Heerden. 


S. 870. 

Dr Heerve, in weldien die Umänberung ded Roheiſens in 
Shabeifen, oder der Friſchprozeß, vorgenommen wirb, werben 
Friſchfeuer, Frifchſchmie den, im füpdlichen Deutſchland 
auch Wallo ß⸗ oder Wallaßhaͤmmer Eaiſchhanmer) und 
BWeichzerrennhämmer genamnt. 

Herkoͤmmlicher Gebrauch, Gewohnhelt, lokale Verhaltaiſte 
und Beſchaffenheit des Roheiſens, haben eine Menge von ver⸗ 
ſchledenen Friſchmethoden entfiehen laſſen, welche fi zwar in 
der Hauptſache alle in Einem Punkte, nämlich in ver Abſchei⸗ 
dung. ver Koble des Roheiſens durch ven Sauerſtoff deB Durch 
vie Einwirkung des Gebläfes ſich bildenden ‚oryaisten Gifens 
(Subfllitgtes) vereinigen, aber doch im ver Anwendung ber 
Mittel etwas von einander abweichen. Die fämmtlichen be- 
Tannten Friſchmethoden In Heerden laſſen ſich folgenvergeftalt 
rintheilen: 

1. Verfriſchen mit Cinmaligem Einſchmelzen des Roheiſens 

1) Mit einem die Vorbereitung des Roheiſens vertreten⸗ 

tenden Einmaligem Einſchmelzen und Ein⸗ oder mehr⸗ 
maligem Aufbrechen der eingeſchmolzenen Maſſe. 
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Die deutſche Friſchſchmiede, mit allen ihren. Varie⸗ 
täten, und zwar: 
Die But⸗ over Klumpſchmiede 
L Die Kleinfriſchſchmiede. 
- Die Friſchſchmiede. 
Die Suluſchmiede. 
Die Halbwallonenſchmiede. 
Die Anlaufſchmiede. 
2) Mit Ginmallgem Einſchmelzen ohne alle Vorbereitung 
des Mobeliens durch Aufbrechen. 
a Die Walllonenſchmiede, bei welcher jedesmal 
zur fo viel Roheiſen, als zu einem Kolben erforder⸗ 
Uch if, angewendet; und bad. Ausſchmieden in beſon⸗ 
Deren Reckheerden vorgenommen wird. | 
b. Die L20ſchfeuer ſchmiede, bei welcher das Aus⸗ 
ſchmieden in demſelben Heerde geſchieht. 
oc. Die Steyerſche Einmalſchmelzerei. 
. Die Siegenfhr Ginmalſchmelzerel 
e De Oſemundſchmiede, bei welcher wenig Roh⸗ 
eiſen ſogleich gaar niedergeſchmolzen unb ansgeichmie- 
det wird. 
3) Mit einmaligem Giafgmelgen, und mit Borbereitung des 
Ro heiſens. 
Die Bratfriſchſchmiede. 
BI. Berfelichen mit zweimaligem Ciuſchmelzen des ciſens. 
1) Mit zweimaligem Cinſchmelzen in derſelben Feuergrube, 
aber In demſelben Friſchheerde. | 
a. Die Müglafriſchſchmiede. 
b, Die Brechſchmiede. 
e. De Sinterproceh. " 
2) Mit zweimaligem Ginfchmelgen in zwei beſonderen * 
a. Die Weich⸗ und Hart⸗Zerrennfriſchar beit. 
b. Die Kortitſch⸗ oder Kartitſcharbeit. 


MSN BR 


© 


44 


Die Eintheilung paßt indeß nicht ganz für die in Frank⸗ 
zeich üblichen Methoden des Verfriſchens des Roheiſens in Heer⸗ 
den, und man kann für dieſe, folgende vier ee 


unterfcheiden : 


1) 


Aflunge comtois, HGeerofriſcherei bei Holzkohlen zu Kol⸗ 
ben (massiaux), welche in vemfelben Heerde, während 
des Einſchmelzens des Roheiſens zu ver nächftfolgenden 
Operation, unter Hämmern ausgeſchmiedet werben: Die 
Methode von Comtaͤ umfaßt das Verfahren bei ver 
deutſchen Friſchſchmiede und die Variationen, welche bie 


Loͤſchfeuerſchmiede, bie Siegenſche ums Steyerſche Ginmal⸗ 


2) 


3) 


ſchmelzerei und die Oſemundſchmiede darbieten. | 
Afüuage. wallon. Die Kolben werben in einem Friſch⸗ 
heerd, wie bei ner Methode der Comté vargeflellt, aber 
in einem beſonderen Beerde (Feu de chaufferie) ausge⸗ 
ſchmiedet. 

Aſſinago bergamasqus. Die Umanderung des Roheifens 
in Stabelſen -esfolgt in zwei von einander geirennien 
Operationen, nämlich durch das Umſchmelzen des Roh⸗ 
eiſens in dem Heerde (mazenge) und durch dad Friſchen 
des durch Umſchmelzen vorbereiteten Eiſens (ſonte marée) 
in demſelben Heerde. Das Aubſchmieden der Kolben ſin⸗ 


det während des zweiten Theils der Operation flatt, 


4) 


nämlich während ver eigentlidgen Friſcharbeit. 
Alinnge niverunis. Dieb Berfahren unterſcheidet ſich 


von dem vorigen nur allein dadurch, daß die Operatio⸗ 


nen ber Vorbereitung bes Roheiſens durch das Einſchmel⸗ 
zen (mazEage) und das Friſchen ded vorbereiteten Eiſens 


. nicht In einen und bemfelben, fonemm in zwei beſonderen 


Heerden ſtatifinden. 
$. 871. 


Ale viefe Friſchmethoden weichen fo wenig bon einander 


ab, daß man mit dem Weſen verfelben befannt If, wenn man 
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ſich mit ver ſchwierigſten verfelben, nämlich mit ber beutichen 
Friſcharbeit, befaunt gemacht Bat. Die Friſcharbeit ſelbſt iſt 
für alle Methoden dieſelbe, und größtenthelle beſtehen die Ab⸗ 
weichungen nur in ber verichienenen Art, wie ver mechaniſche 
Theil der Arbeit, — dad Ausſtrecken des gefriſchten Elſens zu 
Stäben, — mit ver eigentlichen Friſcharbeit in Verbindung ge 
fegt wird. Andere Abweichungen haben in ver Natur und Bes 
ſchaſſenheit des Roheiſens, wodurch ver Friſchprozeß beichleunigt 
werden kann ober verzögert werben muß, ober auch wohl darin 
ihren Grund, ob das Roheiſen ſchon vor ver Bearbeitung im 
Friſchheerde eine Vorbereitung erhält, durch welche ber Friſch⸗ 
prozeß beſchleunigt werben Tan. Die deutſche Friſchmethode 
iſt deshalb die ſchwierigſte, weil ſie Roheiſen von der verſchie⸗ 
denartigſten Beſchaffenheit verarbeiten muß, wogegen die übri⸗ 
gen Friſchmethoden durchaus ein gutartiges und mehrentheils 
ein weißed, ober weiß gemachtes Roheiſen erfordern. Man 
Tann daher vie deutſche Friſchmethodes als die eigentliche und 
weſentliche Friſchmethode in Heerden anſehen, and alle übrigen 
Verſahrungtarten mır als Abarten, ober als Verkurzungen der 
dentſchen Sriſcherei betrachten, welche Dusch die gutartige Ve⸗ 
ſchaffenheit des Roheiſens und durch eine dadurch möglich wer⸗ 
dende Abklirzung des Friſchprozeſſes ausführbar werden. Einem 
mis ver. deuiſchen Friſcherei vertrauten Arbeiter wird es leicht 
ſeyn, die übrigen Friſchmethoden, welche gutes Gifen erfordern, 
balo zu erlernen, wogegen ein Friſcharbeiter, der nur gutes 
Moheifen zu verarbeiten gewohnt ift, aus nicht gutartigem Roh⸗ 
eifen nicht leicht gutes Stabeiſen erzeugen würbe. Die deutſche 
Friſchſchniede fol daher hier auch amsführlich betrachtet wer⸗ 
den, well es alsdann leicht ſeyn wirb, die übrigen ——— | 
den mit ihr zu vergleichen. 
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1. Die deutſche Friſchſchmiede. 
$. 872. 

Die Seiſcharbeit iſt faf in dem ganzen nirslihen Dentfe 
land, fo wie auch in einem großen Zeil von Frankrrich (na⸗ 
mentlich in der Frauche Gomte) eingeführt. 

Mil Friſchfeuer nenm man das Hüttengebäuße, worin ſich 
ein Friſchheerd mit dem Geblaͤſe und vie zum Schmieden des 
aubgebrachten llient gehörige Vorrichtung, fe ſey ein Hammer 
ones ein Walzwerk, befintet. Der Friſchheerd If ein gewöhn« 
Tiger, erwa 6 Fuß im Lichte langer und 3 Fuß breiter Heerd 
welcher unten einer auf Gewölben, ober beſſer auf Saͤulen ru 
henden Ge ficht, und ſich 12 bis 18 Bol Aber der Hlkten« 
foßle exhebt. Der Gew iſt mit eiſernen Platten belegt, und 
bet in der Ede, welche bie vorsere lange Seite des Heerres 
mit der einen karzen Seite deſſelben bildet, eine Deffnung, - oles 
den zum Verfriſchen des Koheiſens beſtimmten Saum, in wel⸗ 
Gem das ſogenaunte Bewer eingebaut wire; bee cbrige wait 
Platien belegte Raum des Heerdes bient zum Aufbringen. bes 
Reheitend und um Raum zur Arbeit mit ben Borechſtangen zu 
gewinnen. Die worbere Seite des Heerdes bleibt, fo weit wis 
die eigenlliche Yeuergrube reicht, offen, und wird erſt beim Cin⸗ 
bau bed Feuers geſchloſſen. Das Fundament des Friſchheerdes 
muß finst genug ſeyn, mm wie Eſſe, welche wis ige Gewöl⸗ 
ben ober Säulen auf dem Keesbe ruht, tragen zu können 
- Die Ehe führt man wicht "unmittelbar über wem Heetde 
in die Höße, ſondern fehlt fie Hinter Der einen Seite (gewöhn⸗ 
lich hinter ver Formſeite) des Heerdes um dadurch einem Fun⸗ 
tenfang zu erhalun. Die Verbindung des Arbeittesums, ober 
des eigenilichen Trifchfeners mit der fie, finwer durch den Efſen⸗ 
mantel ſiatt. 

Das Geblaͤſe Tann, wenn es groß genug iſt, für mehre 
Srifchfeuer dienen. Alsdann erhält jedes Feuer eine befonvere 
Windleitung nebſt Winnfperrungsfaften. 


4 


§. 873. 

Bei ven rhfäjpeenen dient die Efie nicht zur Veforde⸗ 
rung 08 Luftzuges, wie bei den Flammendͤfen, ſondern bio 
zur Ableitung ver and wem Friſchheerde ſich erhebenden glühen« 
ben Gate, Funlen und Dimpfe. Deshalb legt man au häufig 
zwei Friſchferer an eine gemeinſchaftliche Ehe und verbindet fie 
durch einen gemeinichaftlichen Eſſermantel wit ver Eſſe. Die, 
Zeichnungen auf ben Kupfextafein XXIX, XL und XL] fleGen 
einfache und Doppels Heerve mit gemeinfchaftlicher Effe und ge⸗ 
meinfchaftlichem &fienmantel, nach verſchiedenen Eonftructionen, 
her. Erß in ber neueren Zeit iſt man bemüht gewefm, die 
end dem Friſchheerd entweichenden glühenden Batarten auf bie 
MDeiſe zu benugen, daß man fle entweder nur allein zur Gr 
kigung ner Geblaͤſeluft anwendet, ober daß man pie Flamme, - 
che ſie durch die Eſſe abgeführt wird, in abgefchlofiene Räume 
leitet, veelche dadurch erhitzt und danm gewöhnlich zur Vorbe⸗ 
rekkung des zu verfriſchenden Roheifens angewendet werden 

$. 874. 

Die enniniß ver Beſchaffenheit des zu nerfriichennen Rohr 
efend iſt won großer Wichtigkeit, weil ſich nach der Verſchieden⸗ 
heit deſſelben die Berfabrungsart: beim Verfriſchen richtet. Aber 
auch vie äußere Geſftalt ned Roheiſead iſt wicht gleichgültig. 
8 darf nicht zw Park fepn, weil es zu ſchwer abſchmetzen 
würde, wovon cin Verluſt an Kohle und an Zeit die Folge 
ſeyn wäre; es darf aber auch nicht zu dünn ſeyn, weil es zu 
ſchnell fchmelzen und zu Hüfflg im den Heerd gelangen würbe. 
Um Ind Roheiſen, wenn ver der Form zugelehrie Thell wegge⸗ 
ſchmolzen ifk, bequemes nachthdlen zu Fönnen, giebt: mau beim» 
felben ſogleich beim Abſtechen aus wem Ofen bie Geſtalt Der 
fogmannten Gänze. Auf vie Länge verielben kommt es nicht 
an; man macht fie nicht gers laͤnger als 6 Fuß; Ihre Dice 
web Breite ſind dagegen zu berisdfichtigen. Breiter als hoͤch⸗ 
ſtens 9 Zoll follten fe nicht ſeyn, weil fe bei einer groͤßeren 
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Breite nicht überall vom Windſtrom ergriffen werden Eünnen. 
Eine größere Diele als 14 Zoll iſt unvorthellhaft, weil dann 
nicht zwel Mohelfengänze von verichiedener Beſchaffenheit über 
einander gelegt werden koͤnnen, welches oft jehr nüglich iR. 
Beim Gohofenbetriebe, beſonders In Verbindung mit einer 
Gießerei, fallen Bruchelfen, Bingäffe und mißrathene Gußftäde, 
ab, die entweder auf die Gänze, oder unmittelbar in ven Herb 
gelegt werben, wie e8 der Bang im Feuer erforbert. | 


$. 875. 


Das gaare oder graue Roheiſen erforbert: zum — 
zen zwar eine größere Hitze, als das weiße vom überſegten 
Gange des Dfens; allein es wirb im Heerde zu einer voͤllig 
flüffigen Mafle, oder zu flüffigen NRoheiſen, wogegen das grelle 
zwar ˖ früher ſchmelzt, aber nur eigentlich ſchaalen⸗ und nicht 
tropfenweiſe, alſo in einem breiartigen Zuſtande, in den Geerd 
gelangt, und nicht wieder ganz fluſſig wird. Nur das Spiegel⸗ 
eiſen und das demſelben zumächkt ſtehende weiße Roheiſen (weiß⸗ 
gaare Elfen), dem zwar vie Spiegelflächen fehlen, welches aber 
noch bei einem völlig gatren Dfengange erblaſen if, — 
bei ſchnellem Cinſchmelzen noch völlige Fluͤſſigkeit. | 

Außer viefer Verſchiebenheit beim Einfchmelzen zeigen Selbe 
Roheiſenarten auch bei dem eigentlichen Verfriſchen fehr weſent⸗ 
liche Abweichungen im Verhalten. Man verficht nämlich unter 
Friſchen die Vereinigung des geſchmeidig werdenden Roheiſens 
zu einer Eiſenmaſſe. Geſchieht dieſe Vereinigung ſchnell, fo 
geht es gaar im Feuer; will ſich aber das Elfen im Heerde 
nicht leicht zu einer Maſſe vereinigen, fo geht es roh. Ein 
größer Gaargang muß bei Roheiſen, welches viele fremde Be⸗ 
ſtandtheile enthält, noch ſorgfaͤltiger vermieden werben, als ein 
großer Rohgang, weil in jenem Fall ſchlechtes und in dieſem 
nur wenig Eiſen erhalten wird. Nach ver Befchaffenheit des 
Roheiſens, müſſen die Windführung und die Dimenflonen des 
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Brifchfenerd daher entweder auf ven Gaar⸗ ober auf ben Roh⸗ 
gang mehr ober weniger eingerichtet werben. 

Dad gaare und graue Roheiſen, welches beim Cinſchmel⸗ 
zen ganz fläfflg wird, feifcht ſchwerer als das grelle Mohelfen. 
Das erflere verurfacht alſo im Feuer einen rohen, das letztere 
einen gaaren Bang. Deines iſt für den Erfolg des Prozeſſes 
nachtheilig, weil im erſten Ball zuwellen zwar viel, oft vieleicht 
auch gutes Gtabeifen aus dem Roheiſen ausgebracht, die Arbeit 
aber ſehr erfchwert wird, und in einer gewiſſen Seit nur wenig 
Stabeiſen gemacht werden kann. Im legten Sal wirb in der⸗ 
felgen Zeit zwar viel Stabelfen dargeſtellt werden können, allein 
e8 wird mürbe, und es iſt ein bedeutender Verluſt an Roheiſen 
zum befürchten, wenn daſſelbe nicht aus gutartigen Erzen bei einer 
leichtflũſſigen Beſchickung erblafen-war. "Daraus wird es ein⸗ 
leuchtend, daß das Feuer, wenn ſich das Eiſen im Heerde zum 
Gaargange neigt, auf den Rohgang, und wenn es im Heerde 
nur ſchwer friſchen will, auf den Gaargang eingerichtet werben 
muf. Das gaare Roheifen iſt alfo für ven Friſchprozeß roh⸗ 
ſchmelzig, und das grelle ober rohe Roheiſen iſt gaarichmelzig. 
Diefe Begriffe von gaar und roh dürfen nicht mit einander 
verwechſelt werben. 

Es tritt zuweilen der Kal ein, Daß man den Beuerbau 
nicht auf einen gaaren Gang einrichten darf, wenn gleich das 
Roheiſen im Feuer roh geht. Graues Koakroheiſen z. B. vor⸗ 
zůglich dasjenige, welches bei einem hitzigen Gange und bei 
Rrengflüffiger Beſchickung erblafen tft, giebt zu einer flarken 
Schlackenbildung Veranlafiung, deren Abſonderung nicht gehörig 
esfolgen würde. Man muß fich daher gemöhnlich erft durch 
mehre Verfuche von der beften Einrichtung des Feuers belehren, 
wenn bad Verhalten des Roheiſens im Friſchheerde nicht be⸗ 
font iſt. 

Die Menge des Roheiſens, welche für eine Friſchoperation 
eingefcämolzen. wird, laͤßt fich nicht immer beflimmt angeben, 
IV. : 4 
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weil man busch das gleichzeitige Ausſchmieden des Eiſens, vor⸗ 
züglich wenn ſehr ſchwache Elſenſorten verlangt werden, oft 
länger einzuſchmelzen genoͤthigt if, als gewoͤhnlich. In ber 
Regel werben aber zu einem Friſchen 24 bis 3 Preuß. Gentner 
Roheiſen eingefchmolzen. 

6. 876. 

Die Beſchaffenheit der Holzkohlen hat auf ven guten Er⸗ 
folg des Friſchprozeſſes einen großen Einfluß. Kohlen von 
hartem Holz erfordern ein flärfere® Gebläͤſe, aber ſie gewähren 
auch eine flärkere und anhaltendere Hiper; Kohlen aus weichen 
GBolzarten bedürfen Feines ſtarken Gebläſes, weil fie oft nur zu 
ſchnell verbrennen, aber deshalb auch eine hohe Temperatur 
besvorbringen. Die harten Koblen erforbern vine beſondere 
Berücfichgung beim Feuerbau. Durch bie höhere Temperatur, 
welche fie beim Verbrennen entwickeln, wird das Roheiſen näm⸗ 
lich ſehr flüſſig oder es ſchmelzt roher ein und friſcht laugſa⸗ 
mer, weshalb der Feuerbau bei harten Kohlen mehr auf ben 
Gaargang eingerichtet werden muß, ald bei Kohlen aus weichem 
Holz. Unter den weichen Kohlen haben vie kiefernen ben Bor» 
zug vor den tannenen und fichtenen Gute tannene und fidhe 
tene Kohlen find zum Betriebe der Brifchfener auch ſehr an⸗ 
wendbar, wenn fie nicht durch anhaltenne Megengüfle naß ge⸗ 
worven find und lange im Freien gelegen haben. 

Die in den Riſſen und Spalten befindlichen Kiefel- und 
Sandkörner folcher Kohlen, welche in ver Köhlerei nicht mit 
Waſſer, fondern mit Sand gelöfcht worben find, innen oft 
befondere Erfcheinungen bei der Brifcharheit hervorbriugen, in⸗ 
dem fie, bei vemfelben Roheiſen, vemfelben Seuerbau und unter 
benfelben Umpfänden, oft einen aufßerosbentlih rohen Gang 
im Beuer veranlafien. Diefem Uebel iſt durch den Feuerbau 
nicht abzuhelfen, denn wird berfelbe auf einen größeren Gaar⸗ 
gang eingerichtet, jo würbe man fchlschtes Stabeiſen erhalten. 
Die Menge des Sanded, welche fi auf dieſe Weife in den 
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Kohlen Gefinnen kann, iſt oft ſehr bedentend und eine nice 
gehorig beachtete Utſache des fchlechten Erfolges mancher 
Friſcharbeit. 

Werden vie Kohlen bei gutem trocknem Wetter aud ber 
Koͤhlerei angefahren, fo fällt der Sand durch das Ruͤtteln bein 
Transport groͤßtentheils heraus; geſchieht die Anfuhr aber bei 
naſſen Wetter, fo bleiben die Unreinigkeiten nicht allein feſt in 
ven Kohlen zuräd, ſondern ſie erhalten auch einem ſchwarzen 
‚ Usberzug, ſo daß fie kaum zu erkennen find. Man muß fi 
dann darauf beſchraͤnken, vie gröbflen Unreinigkeiten auszuklau⸗ 
ben. In zu großen Stücken dürfen die Kohlen zum Verfriſchen 
nicht angewendet werden, weil der Wind dann zu große Lücken 
findet und das Elfen kalt bläſt; zu klein müſſen fle_ aber auch 
nicht genommen werden, weil fie der Luft keinen Durchgang 
zum Roheiſen geftatten würden. Die befle Größe iſt die einer 
Fauſt oder eines Hühnereles. Größere Stücken zerfchlägt man 
mit der Schaufel im Heerde. Bei flhtenen und tannenen Koh⸗ 
len iſt dies nur bei fehr großen Stüden nörhig, weil bis 
weichen Koblen im Seuer fee bald zerplagen; Harte und gute 
Aeferne Kohlen erfordern eine forgfältigere Auswahl in ver 
Größe. 

$. 877. 

Zufchläge werben bei der Brifcharbeit eigentlich nicht an⸗ 
gewendet. Nur kaltbruchiges Eiſen fucht man durch einen Zus 
fa von 2 bis 10 Proeent fein gepochten Kalk zu verbeflern. 
Wirklich iſt reifen Kallſtein ein gutes Verbeflerungdmittel für das 
Eifen, welches Schwefel oder Phosphor enthält. Vielleicht be⸗ 
fürbert der Kalk auch die Abſcheldung anderer mit dem Eiſen 
verbunnener Subſtanzen; wenigfiens haben eigene Erfahrungen 
gezeigt, daß das Elfen durch einen geringen Kallzufag von 2 
bis 3 Procent niemals fehlechter, häufig aber beſſer ausfällt; 
nur muß der Kale nicht Turz vor dem Serausnehmen bed gaa⸗ 
ven Eiſens, fonbern gleich nach dem erfolgten Cinſchmelzen und 

4 * 








— — u 





52 


sei der beginnenden Friſchoperation zugefegt werben. Gin Kal 
zufaß iſt vorzüglich bei rohſchmelzendem Roheiſen ſehr zu em⸗ 
pfehlen, weil der Kalk zugleich das Gaarwerden des Eiſens be⸗ 
fördert, aus welchem Grunde er auch bei gaarſchmelzendem 
Roheiſen nicht anzurathen iſt 
$. 878. | 

Berfteht man unter Zuſchlägen auch viefehigen Mittel, 
welche anzumenven find, um einen zu gaaren oder zu rohen 
Bang zu vermeiden, fo gehören gaare Schlade und Hammer- 
fhlag auf ver einen, und Sand auf der anderen Seite bierber. 
Seht ed im Feuer roh, fo laſſen fich häufig Hammerſchlag une 
gute gaare Schlade (Eifenorgbul- Subfilifat) mit Vortheil an- 
wenden, um einen mehr gaaren Gang zu erhalten, wobei zu- 
gleich ver’ varin beſindliche Gifengehalt benugt und an Ciſen 
gewonnen wird. Geht es im Beuer fehr gaar, fo flieht. man 
fig, um einen zoberen Gang zu erhalten, zumellen gendthigt, 
einen Sand In den Heerd zu bringen. Die Benupung bieles 


- Bufchlags iſt indeß mit Zeit⸗ und @ifenverluft verbunden unb 


deutet immer auf ein fehlechtes Friſchverfahren. 

Auch das Waſſer, womit dad Feuer son Zeit zu Zeit 
begoffen wird, kann gewiſſermaaßen zu ven Zufchlägen gerechnet 
werden. Der eigentliche Zweck des Begießens ift zwar, das 
fchnelle Verbrennen ver Koblen, beſonders wenn fie fehr troden 
und leicht verbrennlich find, zu verhindern ; allein wenn es ſehr 


‚ voh im euer geht, fo leiſtet das Begießen des aufgebrochenen 


Eijend mit Waſſer ebenfalls gute Dienfle, weil das Eiſen nicht 
allein etwas abgekühlt wird und nicht fo leicht herunterſchmelzt, 
folglich dem Winde vor ver Form länger ausgeſetzt bleibt, fon- 
bern weil fich das Waſſer auf dem glühenden Eifen auch zum 
Theil zesfegt und wahrfcheinlich das Eifen oxydirt. 
$. 879. | 

Die zum Berfrifchen erforberliche Luftmenge richtet ſich 

nicht allein nach den verfchlebenen Arbeiten in den verfchienenen 
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eitgerioden des Verfriſchungsprozeſſes, fonbern bei einer und 
derſelben Formöffnung auch nach der Beſchaffenheit des einzu⸗ 
ſchmelzenden Roheiſens, indem das weiße oder gaarfchmelzige 
Roheiſen, bei gleichen Formoͤffnungen, einen ſtaͤrkeren Wind er» 
fordert, als das graue. 

Auch die Beſchaffenheit der Kohlen hat, bei einerlei Form⸗ 
dffnung, auf die Menge des Windes Einfluß, weil bei beſſeren 
Kohlen mehr, bei fchwächeren und fchlechteren Kohlen weniger 
Luft in den Heerd gebracht werten muß. Deshalb ſowohl, als 
weil ein ſtets gleich bleibender Windſtrom, ven der Kohofenbe- 
trieb verlangt, beim Friſchfeuerbetrieb nicht anwendbar ift, folg- 
lich bei einerlei Difndffnung in ven werfchienenen Zeitperiopen 
des Friſchprozefſes ein ſchwaͤcherer und ein flärkerer Wind ge⸗ 
forbert wird, muß es dem Arbeiter überlaffen bleiben, das Ge⸗ 
blaͤſe flärker oder ſchwächer wechſeln zu laſſen, ober das Ventil 
des Windſperrungskaſtens mehr oder weniger zu Öffnen. Auch 
vurch das Arbeitsverfahren ver Arbeiter wird ver flärfere ober 
fhwächere Zuftzutritt Häufig veranlaßt, indem ein Arbeiter bad 
Roheiſen Hieber roh einfchmilzt, und deshalb beim Einſchmelzen 
einen heftigeren Wind anwendet, als ein anderer, der das Eifen 
ſchon beim erften Einfchmelzen etwas zur Gaare bringt. 

Beim eigentlichen Friſchen iſt die Befchaffenheit des auf» 
gebrochenen Eiſens fehr zu berücfichtigen, indem man beim 
Gaargange einen flärkeren Windſtrom Hervorbringen muß, als 
beim toben Gange, well im erften Fall das fehnellere Niever- 
ſchmelzen befoͤrdert, im legten aber verhindert werben fol. Auch 
if die Menge der Luft, welche bei den verfchienenen Periopen 
ded Verfrifchens ih ben Heerd gelangen muß, verſchieden, weil 
zu Anfange des Frifchens nicht fo viel Luft erfornerlich, als zu 
Ende des Prozeffed. Beim Anlaufen, mo daſſelbe eingeführt 
ift, wird ein flarfer und fehneller Windſtrom erforvert, ver das 
faſt ſchon gaare Eiſen in einen gewiffen Zuſtand von Flüffig- 
feit zu verjegen im Stande iſt. 
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Zum Cinſchmelzen werden bei einem guten, gaaren, roh⸗ 
ſchmelzenden Noheiſen In eines Minute 140 bis 150 Kubiffuß 
Zuft von atmofphärtfcher Dichtigkeit erfordert. IR das Gifen 
weiß, oder gaarſchmelzend im Heerde, fo koͤnnen zum Einfchmel- 
sm 160 bis 180 Kubikfuß verwendet werben. Bei der eigent⸗ 
chen Friſcharbeit find, nach der verſchiedenen roh⸗ ober gaat- 
artigen Beſchafſenheit ded aufgebrochenen Eifens, zu Anfangs 
200 bis 210 Kubilfuß, gegen das Ende des Prozeſſes aber 
240 bis 250 Kubikfuß erforverlih. Beim Anlaufen koͤnnen 
oft 400 Kubikfuß in der Minute verwendet werden. 

$. 880. 

Der Raum, in weldem ver Friſchprozeß vorgenommen 
wird, oder der eigentliche Heerd, auch nad Fener genannt, 
wird aus gegofienen eiferuen Platten zuſammengeſetzt, die einen 
länglicht vlereckigen Kaflen bilden. Es gehören Hierzu eine 
Bopenplatte und Brei ober vier Seitenplatien, je nachdem bie 
vordere Selle auch mit einer beſonderen Dlatte (Schlacken⸗ 
zacken) eingeichlofien, ober dadurch geſchloſſen wird, daß ſich 
die ſogenannte Vorheerdplatte, welche ven ganzen Friſchheerd an 
ber vorderen Seite begraͤnzt, bis an das Enke. der Feuergrube 
erſtreckt. Die Seitenplatten ſtehen auf der hohen Kante gegen 
einander. Jede derſelben bat einen beſonderen Namen. Die 
Bodenplatte nennt man ven Friſchboden oder auch ben 
Boden. Die Seitenplatten führen Indgefammt. ven gemein⸗ 
ſchaftlichen Namen ver Baden over Friſch zacken. Die vor⸗ 
dere, von der Vorheerdplatte des Friſchheerdes begränzte Seite, 
heißt die Vorder⸗ oder Arbeitdfeite; die ihr gegenüber ſtehende 
die Hinter» oder Afchenfeite, und der dort das euer begrän- 
zende Baden der Hinterzaden. Der an ver Bormfelte be⸗ 
findliche Zaden führt den Namen des Formzackens; vie der 
Formſeite gegenüber ſtehende Seite, oder die Blchtfeite, wird 
von dem pritten Friſchzacken, oder dem fegenannten Gicht⸗ 
zaden, begränit. 
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Auf dem Kinterzaden fleht noch eine Platte, um vie durch 
die Flamme In ven Funkenfang getriebene Aſche, Sand u. |. w. 
zurüdzuhalten, und zu verhindern, daß fle nicht in den Heerd 
zuridfällt. Man bedient fich hierzu gewoͤhnlich eines alten 
ſchon gebrauchten Hintetzackens, der auf den eigentlichen Hinter⸗ 
zacken loſe aufgefezßt und Aſchenzacken genant wird. —- 
Dtefer Aſchenzacken dient auch vorzüglich noch dazu, beim Ein⸗ 
ſchmelzen und Ausſchmieden die Kohlen, und bei der Friſch⸗ 
arbeit die anfgebrochenen größeren und Bleineren Eiſenbrocken 
und die Kohlen, zufammen zu halten, und zu verhindern daß 
fle ſich nicht außer dem eigentlichen Feuerraum zerftreuen. 

JR ein Hefonderer Schlackenzacken vorhanden, fo befindet 
ſich in demſelben entweder eine große Deffnung, ober e3 find 
mehre über elnander liegende Löcher zum Ablaſſen der Schlacke 
darin angebracht, welche mit Koblenlöfche zugeflopft und von 
Zeit zu Zeit geöffnet werden. Iſt Fein befonverer Schlacken⸗ 
zacken vorhanden, fo muß in dem mit der Mitte des euere 
korreſpondirenden Theil der Vorheerdplatie ein laͤnglicht vier⸗ 
ecliger Ausſchnitt vorhanden ſeyn, der zum Ablaffen der Schlacke 
dient und deshalb auch das Schlackenloch Heißt. 

Ueber der Vorheerdplatte Liegt eine andere gegoffene eiſerne 
Platte, die ſogenannte Schladenplatte, melde 8 bi 10 
ZU breit iſt, und zum bequemeren Manipuliren im Heerde, 
fo wie zum Zuſammenhalten des Gifend und ber Kohlen im 
Feuer dient. 

8.881. 5 

el bei einer ununterbrochenen Arbeit im Heerde bie 
Zaren und der Boven zuilegt fo heiß werben, daß fi bad zu 
verfriſchende Eijen anfegen und ſich mit ihnen vereinigen würde, 
fo müflen fie, beſonders der Friſchboden, der am flärkfien erhigt 
wird, abgekühlt werben. Died gefäjieht durch eine unter Dem 
Friſchboden befindliche ausgemauerte Oeffnung (JTümpelloch), 
welche mit einer gegoſſenen eiſernen Röhre in Verbindung ſteht, 
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durch welche Waller in dns erwähnte Tümpelloch gebracht wer- 
den Tann. 

Das Abkühlen des Feuers geicdhieht nach dem Friſchen, 
wenn bad Feuer ziemlich Wer und ver Brad ber Hitze am 
ſchwächſten if. Ob, und wann es nötbig if, die Abkühlung 
vorzunehmen, erkennt man theils au ber Zuppe, wenn fie umien 
ſehr Heiß ift, beffer aber daran, daß vie Friſchzacken roihglühend 
werden. Dad Wafler im Tuümpelloch benäßt pie untere Flaͤche 
des Friſchbodens, und kühlt ihn durch Berbampfung ab. Es 
iſt Vorſicht nothwendig, damit ver Boden buch die zu 
ſchnelle Veraͤnderung der Temperatur nicht ſpringe. Ein ge⸗ 
ſprungener Boden, durch deſſen Sprünge die Waſſerdaͤmpfe aus 
dem Tuͤmpelloch in das Feuer treten und nicht aus der Röhre 
entweichen, läßt dad Eifen im Heerd beftändig sch, und es iſt 
nicht möglich, daſſelbe zur Gaare zu bringen, — eine Erſchei⸗ 
nung, bie nur durch den ununterbrochenen Wechfel ver Oxy⸗ 
bation und Desoxydation des Eifens durch Waflervampf und 
Kehle, theils aber auch durch bie zu große Abkühlung bes 
Feuers, wodurch die Temperatur fo erniebrigt wirb, daß Feine 
Einwirkung des oxydirten auf dad Kohle haltende Eifen ſtatt⸗ 
finden Tann, zu erklären if. 

Eine feschte ober wohl gar naſſe Lage ver’ Feuer if 
moͤglichſt zu vermeiden, weil fle dadurch zu ſehr abgekühlt 
werben. 


$. 882. 

' Die Entfernung ber Borberfelte von der Ginterſeite des 
Feuers ift größer, wie bie ber Formſeite von ver Gichtſeite, 
weshalb man die erſtere die Ränge, die letztere vie Breite 
des Feuers nennt. | 

Ale Zacken haben ihre beftimmte Größe und Entfernung 
von einander; fie dürfen fich beim Arbeiten im Heerd nicht 
verrüden, weil fonft der ganze Feuerbau verändert würbe. Des⸗ 
halb werden fie fo fefgefeilt, daß fie nicht austweichen koͤnnen 
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Beim Ginbauen des Feuers erhalten zuerf die Friſchzacken 
eine feſte Stellung gegen einander; dann wird ber Voden auf 
weichen Lehm eingelegt, auch ver bei unzureidjenber Größe des 
Bodens eiwa übrig bleibende Raum, welcher vom Voden, ſo⸗ 
wohl gegen ben Gichtzacken als gegen ven Vorheerd zu, nicht 
bedeckt wirb, mit weichem Lehm ausgekllebt und mit einer Schiene 
Stabeiſen, oder mit ſchmalen Gußſtücden ausgefüllt. An nem 
Form⸗ und HSinterzacken muß der Boden jedesmal genau ans 
fließen; der zwiſchen dem Friſchboden und der Worberfelte ger 
blichene Raum kann mit Lehm ausgeſtampft werben, weil der 
ganze Raum doc mit Kahlenlöfche ausgefüllt wird. Beim 
Höher = oder Tieferlegen des Friſchbodens wird von dem Lehm⸗ 
Soden, auf welchem ber Boden Ilegt, etwas ae: ober 
es wird noch Lehm aufgetragen. | 

Der Form⸗ und Gichtzacken fleher weiter In ven hinteren 
Theil der Eſſe hinein, als die Länge des Feuers beiträgt, und 
lehnen fich beide mit der einen Selte am Mauerwerk des Friſch⸗ 
heerdes. Dieſe beiten Zacken nehmen den Hinterzaden in die 
Mitte, ver fich Hinten ebenfalls an ver Dauer des Friſchheerdes 
Int, unten aber, fo wie auch die beinen vorhin genannten 
Zaden (wenigfiend der Formzaden) genau an dem Boden an⸗ 
ſchließt. Durch Diefe Einrichtung koͤnnen die drei Friſchzacken 
fo feſt unter einander verkeilt werben, daß es unmöglich iſt, fie 
zu verrücken. Man treibt nämlich einen Keil zwiſchen der Um⸗ 
faffungsmauen_des Friſchheerdes und dem Theil des Formzak⸗ 
kens, der weiter in ven hintesen Theil der Effe hineinreicht, als 
die Länge des Feuers beiträgt. Durch diefen Keil wird nicht 
allein der Hinterzacken gegen ven Gichtzaden, ſondern auch der 
vordere Theill des Formzackens gegen den vordesen Theil ver 
Formfeite der Umfaffungdmauer des Friſchheerdes gepreßt. Da⸗ 
mit letzteres nicht zu ſehr geſchieht, und der Formzacken nicht 
von der Seitenſläche des Friſchbodens nach vorne abweicht, 
treibt man einen zweiten Keil zwiſchen ver Umſaſſuugsmauer 
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des Heerdes und dem borberen Theil des Bormzadend, wodurch 
die Rage dieſes Zackens völlig beſtimmt Mi. 

Um ven Hinterzacken zu befefligen und dem Gichtzacken 
zugleich die gehörige Lage zu erthellen, wird ein dritter Keil 
zwiſchen dem Theil des Gichtzackens, ver meiter in ven hinteren 
Theil des Friſchheerdes hineinſteht, als vie Länge bes Feuers 
beträgt, und der Mauer des Friſchheerdes geſchlagen. “Diefer 
Kell treibt den Gichtzacken gegen den Hinterzacken, und dieſen 
gegen‘ den Formzacken, fo daß ber Sinterzadlen dadurch feine 
Lage erhält und fo ſeſt zwiſchen Gicht» und Formzacken ver- 
kellt iſt, daß er nicht ausweichen kann. Der Gichtzacken kann 
aber durch dieſen Kell auch bei der Vorderſeite nicht ausweichen 
und ſich aus dem Heerd herausbegeben, weil er gegen’ die Mauer 
des Friſchheerdes drückt, welche ihn nicht verräden läßt. IR 
es nofhwenbig, bloß @inen Baden auszuwechſeln, fo werben 
vie Kelle geldft, ver ſchadhafte Baden ausgewechſelt, und dann 
wleder befefligt. | 

Die gewoͤhnliche Länge des Heerdes iſt 32 Zoll, die Breite 
24 bis 26 Zoll Auf beine Entfernungen kommt es nicht 
weientlich an, weil der eigentliche Feuerraum mit Kohlenldſche 
außgelegt wird. Die Entfernungen koͤnnen daher auch etwas 
größer oder Meiner ſeyn, als vie hier angegebenen. ine grö⸗ 
fere Länge als Breite erhält der Heerd, um das eingefcholzene 
Elfen mit großen Brechſtangen bequem aufbrechen zu Finnen, 
weiches bei einer - geringeren Länge nur ſchwierig ſeyn würde, 
indem man die Brechſtangen faft fentrecht in das Feuer hineln- 
führen müßte. | 

Wichtiger für ven Gang im Geerd ift die Neigung der 
Friſchzaclen, befonberd vie Lage des Friſchbodens, und vie Ent- 
fernung defielben von ber Form. Der Gicht» und Hinterzacken 
ſtehen felten ſenkrecht, ſondern neigen ſich gemöhnlich aus dem 
Heerde. Dieſe Doſſftrung beider Zacken dient nur zur Erleich⸗ 
terung beim Herausbrechen der Luppe. Auf den Bang im 
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Feuer Hat dieſe Veränverung der Lage Eeinen Einfluß, und fie 
bann zum Roh⸗ und Gaargang nichts beitragen. Das Ein- 
 wärkähäingen biefer beiden Friſchzacken würbe aber beim Gerand- 
beechen der Luppe ſchr hiuderlich fen. Der Bormzaden erhält 
vie entgegengefshte Neigung. Er fleht felten ſenkrecht, fondern 
neigt fich in ven Heerd. Died Hineinhängen des Formzackens 
in den Heerd trägt zum beſſeren nud vottheilhafteren Verfriſchen 
nd mehren Gruͤuden bei: theils wird dadurch das ſchnelle An⸗ 
wärmer dieſes Zackens verhütet und vie Sihe mehr in den 
Beerd gebracht, indem es vhnedies zunaͤchſt bei der Korn. immer 
«m ſtärkſten gaart, theils kann der Form dadurch eine ange⸗ 
meflesere Lage gegeben werben. Durch das Hineinhängen dieſes 
Zackens läßt «8 fich nämlich bewirken, daß die Form etwas 
auß ver Heerdgrube zuruͤckgelegt werden Tann, ober daß fe nicht 
fo weit über dem Formzacken in ben Herrn hineinreichen basf, 
als ed bei einer fenkrechten Stellung des Zackens nötbig ſeyn 
wärbe, wodurch das Geber ber Form beim Ansbrechen a6 
Eiſenkllumpens, ober der gefriſchten Luppe, vermieden wirb. 
Der Friſchboden Ilegt mehrentheils ganz horizontal; bei 
dieſer Lage laͤßt ſich wenigflend jenes gute Gifen am beſten 
verfriſchen. Geht es im Heerd fehr roh, oder iſt das Roheiſen 
ſehr rohſchmelzend, ſo bewirkt man, außer den andern Mitteln, 
Die zur Befoͤrderung eines gaareren Ganges zu ergreifen find, 
auch dadurch einen arößeren Gaargang, daß man den Boden 
beim Bichtzadten etwas höher Iegt ale beim Yormzaden. Der 
Beben Tann oft einen ganzen Zoll beim Bichtzaden Höher lie» 
gen, oft aber auch weniger. Verhaͤlt fich das Eiſen im Heerd 
zu gaar, oder will man abfichilih einen Rohgang bewirken, 
fo wird der Boden bei ver Gichtſeite niepriger gelegt als bei 
ver Form. Dies iſt aber ein nicht lobenswerthes Derfahren, 
weil das Gifen bei ver Gichtfeite, welches ohnehin immer 
ſchlechter ausfällt, dadurch noch um fo ſchlechter wird. 
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Bon ver Führung des Windes in den Heerd hängt ver 
Erfolg des Friſchprozeſſes ganz vorzüglich ab. Durch die ge⸗ 
Yörige Leitung des Windes laͤßt ſich die Arbeit nicht allein 
ſehr erleichtern, fonbern auch ein beffered und mehr Eiſen er- 
zeugen, als bei einer weniger zweckmäßigen Windleitung. Unter 
Windführung verfieht man die Stärke und Richtung des 
Windftroms, welche durch bie Beichaffenheit und Lage ber Form 
und per Düfen beſtimmt werben. 

Um den Wind and dem Gebläfe in die Form zu keiten, 
bedient man fich jetzt faſt allgemein einer Düfe. Nur bei 
älteren Friſchfenern, Die noch mit Balgengebläfen verſehen fin, 
trifft man zuweilen noch zwei Duſen an. ide praktlſche 
Metalkurgen find jenoch noch jetzt der Meinung, daß zwei Dü⸗ 
fen eine beſſere und vortheilhaftere Friſcharbeit bewirken, weil 
68 dazu eines ſich kreuzenden Windes behürfe. Dies Kreuzen 
des Windes iſt aber eher fehänlich als überflüſſig, weil ſich ber 
eigentliche Schmelzpunkt noch nur an Ginem Punkt befindet, 
und dort maufhoͤrlich abfegt. Gin großer Theil des Windes 
wird dabei in dem offenen Geerd ungenutzt verloren geben: 
Daß man dem Winde durch zwei Duͤſen eins beſtimmtere Rich⸗ 
tung, 3. B. nach einer Ede geben könne, kann den Vorzug, 
welchen zwei Düfen gewähren follen, nicht begründen, weit 
ver Windſtrom dahin nicht gelangen, fonvern in ver Mitte bes 
Heerded bleiben fol. -Die noch rohen Städe foRen dem Winde 
zugeführt werben, und 28 darf nicht dem Zufall überlaſſen 
Bleiben, ob ver Wind die noch ungaaren Theile ergreift. Eine 
Düfe gewährt vielmehr verſchiedene Borzüge, einmal daß ver 
Schmelzpunkt ſtets an derſelben Stelle bleibt, ohne abzufegen ; 
fodann daß beim Manipuliren im Herrn mehr Raum bei ber 
Form gewonnen wird; und enblich daß ſich vie Rage Einer 
‚ Düfe während der Operation bequemes veränbern läßt, ment 
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dem Windſtrom eine mehr oder weniger geneigte Richtung zu⸗ 
getheilt werden ſoll. 

Daß die Düfe eine mit der Formmündung koreſpondirende 
Lage. erhalten muß, und nicht etwa den Windſtrom gegen eine 
Gde ver Formoͤffnung leiten Darf, verſteht ſich von felhfl. Die 
Dürfen liegen 24 5618 34 Zoll in ver Form zusüd, weil fie 
zugleich vie Torm abkühlen, und gegen das Verbrennen ſchützen 
möüflen. 

$. 884. r 

Die Form liegt auf ver nad ihr benannten te des 
Geerdes, theila in dem fogenannten Formkaſten (in einem aus 
eifeenen gegoſſenen Platten beſtehenden Behälter), theild unmit⸗ 
telbar auf dem Formzacken. Weil der Windſtrom in ver Megel 
eine Neigung in den Heerd erhält, ſo neigt ſich auch der Form⸗ 
zacken in ben Heerd, damit man ber Torm hie erforderliche 
Neigung um fo bequemer ertheilen kann. Hat die Form bie 
gehörige Richtung erhalten, fo wirb fie im Formlaſten feſtge⸗ 
mauert, und bie Düfe auf ven. Blatt ver Form feflgekeilt, 
nachdem auch jene vorher gehörig gerichtet if. Weil die Form 
beim Mantpuliven im Heerd viele Stöße zu erleiden bat, fo muß 
fie möglich fergfältig befefligt werben, damit fle nicht aus ih⸗ 
ver Lage gebracht wird, wodurch der ganze Feuerbau eine we⸗ 
ſentliche Veränderung erleiden wärke. Sie wirb deshalb, um 
fich nicht zurückzuſchieben, häuſig noch mit den fogenannten 
Formſchwanzen, nämlich mit 2 eifernen Klammern feftgehalten, 
die auf einer Seite gegen das Blatt der Form drücken, und 
auf der anderen im Formkaſten befefligt find. 

Die Formen von Kupfer find am vorzlglichlen, weil oft 
Beränderungen an der Münpung berfelben vorgenommen wer⸗ 
ven müflen, welche ven Tupfernen Formen leicht und bequem 
Dun das Form eiſen zugeteilt werden können. Das Yorm- 
eifen, welches die innere @eftalt ver Form beflgt, Tann gegoflen - 
oder geſchmiedet ſeyn. Soll eine Form umgeänbert werden, fo 
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wird fle rothwarm gemacht, auf das Kormelfen heſchoben, und 
mit einem glatten Hammer fe an daſſelbe gefihlagen. Well 
fie ſich anf das Formelfen fo weit fhleben läßt, als es nöthig 


- 4, fo laßt ſich der Form dadurch die verlangte Dimenflon -bei 


ver Mündung zutheilen. Das Formeiſen muß alfo nicht allein 
genau die Gehalt einer Form befigen, fondern es muß au 
recht eben gefehliffen feon, um die inneren Flächen ver Form 
ganz glatt zu erhalten. Sollte pie Form durch das Formeiſen 
noch nicht voͤllig glatt geworben feyn, fo muß fie mit ber Feile 
glatt gefeilt werden. But iſt es, wenn bie Kupferfärke ber 
Form nicht zu groß iſt, weil man Ihr dann die Meigung ge 
gen den’ er. mit größerer Genauigkeit zuthellen Tan. 
Die zum Yellchen gebräuchlichen, Formen haben ſeltener 
eine kreidrunde, gewöhnlich eine halbrunde Mündung. Die 
Größe ver Mändumg iſt son ver Beſchaffenheit des zu verfriſchen⸗ 
den Eiſens und der anzuwendenden Kohlen abhängig. Welßes 
uugaares, ober gaarſchmelzendes Eifen erforbert eine engere, dir 
gaares ober rohſchmelzendes Roheiſen eine meitere Form. Im 
oefen Fall iR fie hochſtens 13 Bol breit, mb 14 Bol Doc, 
im letzien Fall kann fie 2 Zoll breit und 14 Zoll hoch ſeyn. 
Ob es moͤglich ſeyn wurde, ven Friſchprozeß durch wie 
Anwendung größerer Gebläfe und verhaltnißmaͤßig größerer 
Formen zu beichleunigen, fo daß zwar die Ouantität des Wins 
bed vermehrt, aber nicht die der Beſchaffenheit des Ciſens und 
der Kohlen zuſtehende Geſchwindigkeit deſſelben verftärkt wird, 
iſt noch zu wenig geprüft. Die Friſcharbeilt mit zwei neben 
einander Tiegenden Formen bat Fein günftiges Reſultat gegeben. 
Dagegen bat man ſich mit Hefferem Grfolge zweier einander 
gegenüber ſtehender Formen (zu Mohnig in Ungarn) bebient, 
um in gleichen Zeiten größere Duantitäten Stabelfen darzu⸗ 
firllen. Die Anwenbung zweier Formen iſt jeboch mit anderen 
Unbequemlichleiten, beſonders beim Cinſchmelzen des Roheiſens, 
verbunden, auch ſcheint ed nicht, daß ein Minderverbrauch an 
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Brenummterial dadurch bewirkt worben wäre. Deshalb ſowehl, 
ald auch weil man mit zwei Friſchfeuern bedeuttad mehr leiſtet, 
als mit einem großen Feuer, welches mit zwei Formen verichen 
iſt, und weil fih vie Zelt des Ansichmienens großer Quan⸗ 
titäten von Gifen, mit der Beit 008 GBinfchmelzens nicht gut 
in Mebereinfiimmung bringen läßt, Hat die Anwenbung von 
zwei gegenüber ſtehenden Formen Beine Nachfolge gefunden. 
8. 885. 

Au berüdfichtigen iſt noch das Verhaͤltniß der Groͤße ver 
Dafendiinng zur Formöffnung. Der Wind firömt mit einer 
beſtimmten Prefiung aus der Düfe und fucht fi Überall aub⸗ 
zunehnen, obgleich der Hauptſtrom durch Den ſtarken Druck ver 
nachfolgenden Luft hie Richtung behält, welche ver Düfe gege- 
ben wird. So flarf wiefer Drud auch If, fo wird der Wind⸗ 
Rum ſich doch nach allen Richtungen um fo ſtaͤrker anbdehnen 
je welter er ſich von ver Mündung der Düfe entfernt. Nun 
erſt trifft der Windſtrom die Münpung ver Form, durch welche 
er geben ſoll, und muß-fich Hier nothwendig ſchon ſtärker aus⸗ 
gedehnt haben, als unmittelbar vor ver Düfenuründung. Deshälb 
iſt es Geiler, die Düfe, um allen Wind: zu benutzen, nicht zu 
weit in ver Form zurück zu legen. Die Entfernung ſollte 
hoͤchſtens nur 24 Bol betragen; geringer Tann fie nicht füglich 
fegn, um die Form durch ven Wind abzufühlen. Auch follte 
der Düfenbffnung immer vie Beflalt der Formoͤffnung zugetheift 
werben; fie bürfte daher nur Dann, wie gewöhnlich, rund-fegn, 
wenn die Kormöfinung ebenfalls rund und micht halbrumd ifl. 
Außerdem muß vie Mündung der Düfe nicht größer ſeyn ala 
die Formoͤffnung, um nicht viel Wind unbenugt zu verlieren. 

Zuwellen wird den Formen eine Obermündung, eine 
Untermünpung, ober eine Hintermündung gegeben, je 
nachbem enimeber von der unteren Lippe (jo daß vie obere 
mehr hervorſteht), ober von ber oberen Appe (fo daß die uns 
tere berworftcht), ober von der Seite ber Mänvung, die nad 
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vom Vorheerd gerichtet IR Cum Die Hintere hervorſtehen zu laſ⸗ 
fen), etwas weggefeilt wir. 

Eine Untermündung ſowohl wie eine Obermünbung find 
für die Friſcharbeit nicht. zuträglich und follten vermieden wer⸗ 
den. Die Ieptere wendet man an, wenn die Kohlen ſehr leicht 
ind und. fchnell wegbrennen, ohne auf das Gilen zu wirken. 
Der Wind wirb dadurch mehr in ven Heerd auf das einge: 
ſchmolzene Gifen geleitet, wohurch der Kohlenverbrand etwas 
geminbert wird. Was Hierbei an Kohlen gewonnen wird, geht 
aber an Zeit wieder verloren. Gine Untermünbung wird. an« 
gewendet, wenn das Eiſen fehr langſam abſchmelzt; ver Wind 
wird alsdann mehr gegen das einzuſchmelzende Roheiſen als in 
ven Heerd geleitet, und die Folge iſt ein. färkerer Koblenauf- 
wand, und ein minder gutes Stabelien. Auch bei Karten, 
ſchwer verbrennlichen Kohlen wendet man wohl eine Untermüns 
dung an, und fucht das Verbrennen derſelben dadurch zu.be= 
fördern. Cine Hintermünsung wird ver Form bei einem flar- 
fen Baargange gegeben, ober wenn ber Windſtrom zu ſehr 
nach dem Hinterzacken gerichtet If, übrigens bie Negung ber 
Form und der ganze Feuerbau dem zu verfrifchennen Roheiſen 
angemeſſen find. Der Wind. wird hierdurch mehr nach ber 
Borverfeite geleitet, und dies verurfacht dann einen roheren 
Bang, welcher ſich indeß Leichter dadurch erlangen läßt, daß 
man die Form etwas mehr vom Hinterzacken entfernt. Se 
weiter nämlich die Form vom Hinterzacken entfernt; oder je 
näher fle der Vorderſeite iſt, deſto roher pflegt, bei übrigens 
gleichen Umfländen, ver Gang im Heerd zu ſeyn. Im eniges 
gengeiegten Fall tritt ein größerer Gaargang ein. Beides muß 
vermieden werben ; letzteres auch deshalb, weil Die ganze 
Schmelzarbeit dadurch mehr nad) bem Hinterzacken geleltet, und 
dem Friſcher die Arbeit fehr erfchwert wird. Die gewöhnliche 
Entfernung der Form vom Hinterzaden iſt 9 Zoll. 

Eben dies gilt auch von ver Richtung der Form nach 
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dem Hinterzaden, oder nach der Arbeitsfeite. Bine Richtung 
ver Form nach dem Hinterzacken follte nie ſtattſinden, weil man 
durch andere, vorzüglichere, Mittel einen größeren Gaargang be⸗ 
wirken Tann. Die Richtung nach dem Vorheerd Täßt fich nicht 


immer vermeiden, wenn ein roherer Gang bezweckt wird, 


weil dies durch andere Mittel oft nur mit Beitverluft und mit 
„Erzengung von fchlechterem Stabeiſen bewirkt werden kann. Die 
Aichtung der Form in den Vorheerd Hat auch überdles noch 
den Augen, daß Das Ablaufen der Schlade dadurch befoͤrdert 
wird, und man dem Winde mehr Wirkſamkeit verichafft, indem 
ſich vie Löfche durch dad Vegießen und Abkühlen des Vorheer⸗ 
des ſehr fefljegt und vie Wirkung bed Windſtroms hemmt. 
Das Maaß des Hineinragens der Form in ben Heerd be⸗ 
Rimmıt fich keinesweges nach ber DBeichaffenheit des zu verfri⸗ 
ſcheuden Roheiſens, indem ſich das Roheiſen beim Einichmelzen 
wer Form nad) Belieben näher rücken, und weiter von derſelben 
ontfernen läßt. Auch beim eigentlichen Friſchen feheint dieſer 
Umfland auf vie Güte des zu erzugenden Stabeiſens nicht von 
bebdentendem Einfluß zu ſeyn, weil das Gifen bei einer kuͤrzer 
in den Heerd ragenden Form eben fo gut ausfallen Zaun, alg 
wenn fie etwas länger oder weiter in ven Heerd hinein reicht. 
Weil aber die Hitze beim Formzacken immer am größten if, 
weshalb das Biien bier auch am erflen gaart, fo wärde dieſer 
Zadın durch eine kurze Form flark erhigt und ſehr angegrifien 
werben, weähalb man den Schmelzpunkt etwas vom Formzacken 
zu entfernen fucht. Wird pie. Torm aber zu weit in ben Heerd 
geſchoben, jo würde fle bei ber Arbeit ſehr hinderlich feyn, und, 
beſonders beim Aufbrechen, ſehr leicht verrüdt werben. Dee 


halb darf fe weder zu weit noch zu kurz (gewoͤhnlich 3 bis 


34 Zoll) in ven Heerd hineinragen. Die Behauptung, daß 
bei einer Türzyer in den Heerd ragenden Form ein ſchlechteres 
Eifen erfolge, iR ohne Grund 
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Unter Tiefe des Feuets verfieht man vie Eutfernung 1e6 
Boͤdens von ver Obetfläche ves Wormzrdend. Sol das Feuer 
beim Umbau eine größere oder geringere Tiefe erhalten, ſo ges 
ſchieht dies durch Höher» wer Tieferlegen des Bovens. Auf 
die Lage ves Bodend ober auf die Lieſe ves Beuerd Mi ein 
groͤßes Gewicht zu Tegen, well dadurch mehrentheils Die Aruge 
be8 im einer gewiſſen Seit zu erhaltenven Stabelfehs und die 
Brte veſſelben beſtimmi wird; fie iſt aber ganz von der Be⸗ 
ſchaffenheit ves zu verfriſchenden Kohetſens abhängig Im Au⸗ 
gemeinen HE aftzuinchtmen: je tiefer vas Feuet iſt, deſto roher, 
und je flacher ed iſt, veſto guarer iſt der Gang im Heerv. 
Oeshalb etfordert ein ungaates weißes und gaarſchmelzendes 
Ehen einen tieferen, ein Be rohſchnelzendes Noheiſen vinen 
flachetra Feuerban Mon dieſer allgemein gültigen Regel muß 
Ivo wub anderen Grunden abgewlchen werden. 

Ein Need Beute btingt zwar immer einen aedhei 
Adhgaug hervor, weiter bei gaaurſchmelzendem Ciſen ſeht ph 
ftarten Wwurmt; allein im gleichen Zeiträüumen witd weniger vnd 
ſchlechtrres Beer dargeſtellt und es werden mehr Kohlen vers 
braucht, obgleich der Verluſt am Eifen vermindert wervea wird 
Diefee Vorthen wire indeß Durch jene Nachtheile nicht airges 
wogen, mb föllse nie einen Grund zu eitiem teferen Fenurban 
abgeben, wenn vurch aubere Mitiel ein größerer Rohgang auf 
eine‘ vbrlheilhaftere Weiſe bewirkt werdon kurin. Dle Tiefe mußß 
Bet nicht fehlerſteien Roheiſen nicht Aber 9 Boll betritgen. 
Ar ſehlerfreles und gaarſchmekzendes Rohzeiſen koͤnnte cine 
Tiefe des Beerdeß von 10 Zou zulaͤffig machen. NRohſchael⸗ 
zendes Roherſen, welches durch fremdattige Betmiſchungen nieht 
verunrelnigt IR, Tank in flacheren Gterden verfriſcht werden, 
wobet an Zelt und an Kohle gewonnka, an Giſen jedoch In 
der Regel verloren wird. Ein tieferes Feuet verzögert ſtets bes 
Gaarwerden des Cifens, weshalb man für alles Moheiſen, 
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welches ein vorh- oder Talrbrüdiges Stabeiſen Liefert, kein 
flaches Feuer wählen darf, fonvern den Boden tiefer Iegen muß, 
um einem roheren Gang herbeizuführen, ala vem Koblegehalt 
und dem Berhalten des Nohelfend Beim Schmelzen ſonſt wohl 
angeneffen foyn wurde, obgieich dabei immer an Zeit uns Koh⸗ 
Im verloren, aber an Elfen gewonnen, unv vorzüglich beſſeres 
GStabelſvn gellefert wind. Wei zwar rohſchmelzendem, übrigens 
aber ‚gutem Noble, famı vie Kiefe des Feners fogar wohl 
um 7 Zoll betragen; bei nicht ſehlerloſem panvem Rohriſen 
muß ed aber gegen 8 Zoll tief ſeyn. Bei einem zu tiefen 
Feuner würbe man wiedor in den entgegengeſetzten Fehler ſallen 
und außer einem merflichen Zeit⸗ uns Kohlenverluſt ein ſchlech⸗ 
tes Stubeiſen lirfſern, wenn auch ver Verluft an Ciſen dadurch 
verindert wird. 

Rohſchmelzendes Roheiſen, ans — fich beim — 
fiber on flachen Feurt kein gutes Stabeiſen darſtellen Kit, lie⸗ 
fat Hein Verfriſchen gewöhnlich viele und ſehr rohe Schlacken. 
Um veßſen im Geb Rlatz zu verſchaffen, iſt man oft genoͤthigt, 
von Heers tiefer zu legen, als ed ſonſt wohl erforderlich wäre; 
nes darf indeß wicht auf Unkoſten ber Güte des Stabeiſens 
geſchehen, weshalb auf bride Umſtünde dei dem Feuerbau Rück⸗ 
ſicht zu nehmen iſt. 

: Ki alas Giſen, weiches zum Kali» over zum Rothbruch 
geneigt IR, varf eben To wenig ein zu flacher, als ein zu tiefer 
Gruerbau gemäglt werden. If «8 gaarſchmelzend, fo. dürfte 
der Heerd eigentlich nie tiefer wie 9 Zoll ſeyn, weil fonft ſchon 
ſchlechtes Stabeiſen erfolgt; flacher darf es wegen des zu fchnel- 
len Gacrens au nicht ſeyn, ſondern ver etforderliche Rohgang 
we durch eine ſtaͤrktre Neigung vet: Form in den Heerd her⸗ 
beigeführt werden. Iſt das. Roheiſen tohſchmelzend, fm narf 
des Bauer Aenſaus ide. zu flach, ſondera höchteas wur 73 
Zoll af ſeyn; vft map es indeß wegen: der Hug bildenden vielen 
Echtacke 3 Zoll tief gebant werden. Gin halbirtes Ciſen würde 
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fich bei einem Feuer, deſſen Tiefe SI Zoll beträgt, am vortheil⸗ 
hafteſten verfrifchen laſſen. 

Ein anderer wichtiger Umſtand bei ver Stellung ver Form 
Im euer, iſt die Neigung ber Form gegen den Horizont (ober 
Pas fogenannte Stechen ber Form), worur das Gimfallen 
ves Hauptwindſtroms in ben Heerd beſtimmt wird. Im All⸗ 
gemeinen wird der Wind zwar nicht gerade den beſtimmten 
Weg nehmen, der durch die Richtung der Form bezeichnet wird, 
ſondern er wird fich nach allen Richtungen im Heerd ausdeh⸗ 
nen; allein ber. eigentliche Windſtrom wird doch der Richtung 
folgen, welche ver Form felbft zugetheilt wornen if. Um ben 
Neigungswinfel ver Form gegen den Horizont genau zu be⸗ 
fimmen, muß man fldy einer Formwage bevienm. Ganz ho⸗ 
rigontal ſollte man ven Wind nie, oder allenfalld nur hei einem 
von allen fremden Beimiſchungen freien Roheiſen führen, weil, 
außer einem größeren Kohlenaufwand, pas Ciſen zu gaar in 
ben Herb gelangt, und ein Theil des Windes, der fi nah 
oben verbreitet, verloren gebt. Die Anwenbung eined nach den 
vorhandenen Umſtänden fich abänbernden Neigungswinkels ber 
Form iſt das vorzüglichite Mittel, den Gaar⸗ oder Mohgang 
tim Heerde fo zu bewirken, daß das zu erzeugende Stabeifen gut 
ausfällt. Je größer die Neigung ver Form if, deſto roher 
gebt es im Feuer, je geringer die Neigung, deſto gaarer iſt ber 
Bang. Das gaarfchmelgenne Eiſen wird alſo eine geneigtere, 
das gaare rohſchmelzende Eifen eine weniger geneigte Form er⸗ 
fordern. 

8. 886. 

Zwiſchen ver Tiefe des Feuers und ber Neigung ver Forn 
oder der Richtung des Windſtroms, findet ein gewiſſes von 
einander abhängige Verhältnis flatt. 

Gaarſchmelzendes Roheiſen erfordert einen tiefen Feuerbau, 
welcher aber bei Roheifen, welches frempartige Veimiſchungen 
enthält, nicht zu tief ſeyn darf, weshalb man ven erforberlicken 
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Rohgang durch eine größere Neigung der Form vortheilhafter, 
als durch ein tieferes euer bewirkt. Wenn gleich hierdurch 
an Zeit, Kohlen und Ciſen nicht gewonnen werben ſollte, fo 
wird vurch einen ſolchen Feuerbau doch ein beſſeres Stabeiſen 
dargeſtellt werden. Der Feuerbau für gaarſchmelzendes, nicht 
fehlerloſes Roheiſen kann fo beſchaffen ſeyn, daß das Feuer 8} 
bis 9 Zoll tief if, und die Form eine Neigung von 10 Gra⸗ 
den erhält. 

Iſt das Eifen minder ganrjchmelzend, fo würte e8 vorzu- 
ziehen fegn, ven Voden etwas höher zu legen, als ver Form 
eine geringere Neigung zuzutheilen. Ein guted, gaares, roh⸗ 
ſchmelzendes Roheiſen läßt ſich bei einem flachen Feuer am 
beſten verfriſchen. Würde die Neigung der Form dann aber 
ebenfalls auf ven Gaargang eingerichtet, d. h. machte ſie keinen 
Winkel gegen den Horizont, fo würde das Eiſen ſehr gaar in 
den Heerd gelangen; man würde mit Gewinn an Zeit und 
Kohlen, mit Verluft an Eifen arbeiten, und — wenn das Roh⸗ 
eiſen nicht von ganz vorzüglicher Beichaffenheit war — fchlech- 
te8 Stabeifen barflellen. Deshalb if ein geringer Rohgang 
durchaus erforverlich. Iſt das Roheiſen an fich gut, fo bewirkt 
man den Rohgang lieber durch eine geneigte Form, als durch 
ein flacheres Feuer. Das euer Eönnte in dieſem Fall 7 Zoll 
ttef feyn und die Form eine Neigung von 7 Graden erhalten. 
Diefer Feuerbau würbe jedoch nur für ein tadelloſes gaarſchmel⸗ 
zendes Roheiſen geeignet fegn. Bei der Anwendung von grauem 
Koakroheiſen iſt man, — zum heil wegen der vielen Schlade, — 
gendthigt, ven Heerd tiefer zu bauen und den Gang roher ein⸗ 
zurihten, um gutes Stabeifen zu erhalten. Die Tiefe des 
Heerdes hat aber ihre Gränzen, venn obgleich dadurch auf ber 
einen Seite der Rohgang des Eiſens befördert wird, jo würde 
doch andererfeitö das Eifen dadurch ver Einwirkung des Wind⸗ 
ſtroms zu ſehr entzogen werden. Deshalb darf die Tiefe des 
Heerdes bei rohſchmelzendem aber nicht gutartigem Roheiſen 
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nu chſteyd 8 Zoll betragen, und man bewirkt hen erlor⸗ 
zerlichen Rohgang bei ſolchem Roheifen durch eine ſtaͤrkert Nei⸗ 
gung ver Form, welche oft 10 Grad, wie heim gaarſchmelzen⸗ 
ven Roheiſen, hetragen muß. Sandart fih and vem übrigens 
rohſchmelzenden Ciſen, z. B. aus dem bei Koagks exblaſenen 
MRoheiſen, vielg und rohe Schlacke ab, enthält «8 alſo nick 
fremde Beſtandthelle (Silicium), welche beim Verfriſchen abge⸗ 
ſchieden werden müſſen; ſo iſt es wohl zuweilen nothwendig, 
ber Form, um das Feuer nicht zu tief zu bauen, ding. Neigung 
von 12 bis 13 Graden zu geben. Durch eine flärfere Nei⸗ 
gung der Form fol aljo immer die Abficht erreicht werben, 
ein flacheres Feuer anwenden zu können. 
| $. 887. 

Die Regeln ned Teuerbgues würden hiernach etwa in fol⸗ 
genden Säpen enthalten feyn. 

Bin flaches Feuer (von 7 Zoll) und ein flacher Winp 
ſetzen sin, äuferft vortreffliches gaares, rohſchmelzendes Roheiſen 
poraus. Bei etwatz geringerer Güte des Roheiſens muß die 
arm sine Neigung von 6 bis 7 Graben is den Heerd srhalr 
ten, welche auch bei gutem Roheiſen rathiam if, um weniger 
iin zu verliere. 

Bei ginem 75 bis 8 Zoll tiefen euer unp jehr gmeig« 
tem Windſtrom Jäßt ih pin nicht fehlerlofeg und rohſchmelzen⸗ 
dea Roheiſen zu recht gutem Stabeifen verarbeiten. Des Gaar⸗ 
gang bei flachen Feuersa wird durch bie Neigung ber Form 
wieder aufgehoben, und in rinen minder gaaren Gang umge 
Ändert. 

Ein tiefed (aber hoöchſtens doch nur 94 Zoll tiefes) Feuer 
amd flacher Wind fegen ein gutes gaarſchmelzendes Roheiſen 
ppraud. Vorzuzichen iſt es jedoch, ein minder (1. B. 84 bis 
hoöchſteng 9") tiefes euer und eine geneigte Form (von 9 biß 
10 Graden) zu wählen, wenn man recht gutes Stabeiſen ges 
winnen will. Gin tiefes euer (in dem vorigen Verſtande) 
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won geneigte: Binpfisen,. find zu einem nicht fehlerloſen gaar⸗ 
ſemoelzenden Eiien erforverlih. Es Jäßt ſich auf dieſem Feuer⸗ 
Sau ah. daa mehrſte halbirte Raheiſen mit Vortheil ver⸗ 
ſriſchen, in ſo fern ber Zweck die Erzeugung eines guten Stab⸗ 

eiſens iſt 

Räte bei einer ſtark geneigten — ein noch siefere® 
Feuer (non 94 Bid 10 Zoll oder barüber) angewendet werben, 
ſo würge das Ciſen ſehr gaarſchmelzend ſeyn müflen. Ger 
Bntiet «6 die poxzũgliche Cigenſcheft des Roheiſens, in koͤnnen 
bei einer gaarſchmelzenden Beſchaffenheit deſſelben ein tiefes 
Feuer und llacher Wind in Anwendung kommen. 

$. 888. 

Die Werkzeuge, deren man fich beim Verfrlſchen bebient, 
beſtehen aus folgennen Stüden : 

a. Die Nrethſtangen, worunter 

I) eing große von 3a biq 36 Pfund, die durch ihr * 
micht Die Arbeit des Aufbrechens erleichtert; 

2) eine Mittelbrechſtange, womit kleinere Stücke, auch Der 
Schwahl qufgebrochen, und an ihren gehöxigen Det 
gehracht werden; 

3) ein Schlackenſnieß zum Ablaſſen ber aqiace Er wird 
«uch angewendet, um den Zuſtand des eingefchmolje- 

... nen Bifend zu unterſuchen. 

b Ginige Anaufſtangen. Dieſt find wit pälgernen Dahn 
gariſen verjeßen, um fie, wenn ſie ſehr kurz gewordan 
find, beſſer angreifen zu knnen. 

o. Bine Kahlenſchaufel. » 

a, Kine GSterdſchemfel. Große Kohlen werden mit berjelben 
zerſchlagen, und Die aug dem Feuer geſyrungenen 

Stücken wigder in din Schmelzraum geſcharrt. Sie 
dient auch zum Auftragen der Hammerſchlacke x. 

e. Den Fornhaken. (ir dient, bie iygrur rein zu erhalten 

und fie von ſchlackigen Anwüchſen zu befreien. 
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" %. Der Luppenhaken, welcher zum Serausziehen ber Kuppe 
aus den Feuer angewendet wire, und aus einem in 
Form eines rechten Winkel gebogenen, mit einem 
hölzernen Handgriff verfehenen Eiſen beſteht. 
| $. 889. 

Der Verfriſchungsprozeß zerfällt In zwei Abtheilungen, In 
das Ginfehmelzen des zu verfrifchennen Roheiſens, und in die 
eigentlichen Friſcharbeit. Während des Einſchmelzens des Roh⸗ 
eiſens werden zugleich die Kolben von der vorigen Luppe ge⸗ 
wärmt und ausgeſchmiedet. 

$. 890. 

Bon den Schlacken und Abgängen, welche bei dem Friſch⸗ 
prozeß gebifnet werben, hat man bie folgenden zu unterſcheiden: 

1) Robfhlade Sie entficht beim Einſchmelzen, und 
wenn der Gang fehr roh if, auch noch in ziemlicher Menge 
nach dem Aufbrechen des ſchon halbgaaren Eifens. Im Geerh 
Täßt fie ſich mit dem Schlackenſpieß flüffig anfühlen, erflarrt 
fehnell an ver Brechflange, und fällt bald von derſelben ab, 
Aus dem Schlackenloch fließt fie äußerſt flüſſig, mit einer mehr 
oder weniger bunfelrothen Jarbe, und erflarrt ſehr bald. Nach 
dem Erkalten bekommt fie eine ſchwarzgraue Farbe, iſt metallifch- 
glaͤnzend, Tächerig und nicht ſonderlich ſchwer. Cie fließt Im 
Heerd fehr dünn, und verhindert das Friſchen des Ei⸗ 
fens, wenn fle in großer Menge vorhanden tft, weil fie auf bie 
Koble ned Eifens nicht wirkt, aber das Mohelfen überall um⸗ 
giebt, und dadurch die Einwirkung ver Luft auf das Gifen 

®erhinver. Man wendet fie auch beim größten Baargange 
nicht an, fondern bedient fich anderer Mittel, um einen Roh⸗ 
gang hervorzubringen, weil fle in ver Megel eim ſchlechtes Gifen 
liefern würde. Ste befindet fich Immer oben im Heerd über 
dem Eifen, und muß daher hoch abgelafien werden, weil das 
ſchwerere Eifen fie in vie Höhe drängt. Hoch muß fie vor« 
züglich veshalb abgelaffen werden, weil fonft das Eiſen mit 
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beranslaufen würde, indem es beim Einſchmelzen noch fehr- 
Küffig IR. Durch den Wind wird fie, nach dem Rohaufbrechen, 
oft in großer Menge, in Geflalt Eleiner rother ober blauer 
Sternen, vie ſchr bald erflarcen (mod; ehe fle die Erde be⸗ 
rühren), aus dem Feuer getrieben. Die ganz rohe Schlade iſt 
vbllig unbrauchbar; aus einer weniger rohen Friſchſchlacke ge= 
minnt man ben bebeutenven Eifengehalt thelld durch Verſchmel⸗ 
zen In Hohdfen, theils, aber weniger vortheilhaft, durch Ver ' 
arbeitung der Schlacke In Schlackenheerden. 

2) Gaare Schlade. Sie entfleht, wenn ſich das Eiſen 
Im Heerd ſchon zum Gaaren neigt, alſo kurz vor dem Gaar⸗ 
aufbrechen und nach demſelben, und zwar fo lange, als fich das 
Eſen noch im Heerd Befindet. Im Feuer zieht fie fich ganz 
waf den Boden, weil fie durch das aufgebrochene Eifen nicht 
verdrängt wird; fie muß daher tief abgelafien werben. Dies 
geſchieht aber nur dann, wenn fie fich in zu großer Menge an⸗ 
gehäuft Hat, und beim Anlaufen hinderlich ſeyn würde. Am 
beſten iſt es, fie gar nicht abzulaffen, fonvern fie, durch Auf⸗ 
brechen beim Gichtzacken, nach demſelben hinzuleiten, weil bei 
dem Ablafien dieſer Schlacke mehrenthells etwas Eifen verloren 
wird. Wenn fie fich zu fehr im Heerv- angehäuft hat, muß fle 
indeß durch das Schlackenloch entfernt werben, und dann fließt 
fe langſam mit hellweißer Farbe und erflarrt nicht fo ſchnell 
wie die rohe Schlade. Der Wind treibt fie als filberwelße 
Sternchen (Bünder) mus dem Heerde. Nach dem Erflarren bat 
fle eine eifengraue Farbe, beſttzt nicht das gefloffene Anſehen 
der Rohſchlacke, ſondern nimmt allerlei Außere Geftalten an, 
iſt ſchimmernd, von Halbmetallglanz und ſchwer. Sie enthält 
zwiſchen 80 und 90 Procent Eifenoryoul, und iſt der befle 
und vortrefflichfte Zufchlag, ver fich beim Rohgang beim Ein⸗ 
ſchmelzen anwenden läßt, weil fie nicht allein das Gaarwerden 
mes Eifens beförbert, ſondern dabel auch zugleich den Eifenver- 
Iuft durch Reduction eines Thells ihres eigenem Eiſengehalts 
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xamindert. Ge muß fergfältig ausschalten und um ME 
Rohſchlack geſondert werben, weil biefe nur dad Baufwerk Im 
OHeerde mernichsen, aber zum fämelleven Gaaren des Eiſens aicht⸗ 
betragen wuͤrde, inbem. das siumal verglaſet Eifmoryml r cu⸗ 
litat dem Sauerſtoff nur ſchwer wieder abgicht. 

3) Schwahl iſt wide weiter, als die im Heerdt rist 
gebliebene gaare Schlacke, weiche ſich auf vom Boden des Kr 
des und an ber unteren fo wie an ben Geltenflädien der Suppe 
anfegt, und beim Herausbrechen der Luppe yon derſelben alger 
ofen werden muß. Diefer Schwahl, aber die zufammenge- 
Änteste Gaarſchlacke iſt Heim Ausbrechen der Luppe nähe aus 
dem Heerd zu nehmen, ſondern alle darin beſindliche geare 
Schlacke muß zuſammengeſchoben, In her Mitte das Heardes zu⸗ 
ſammengebracht und dann das einzufhmelzenne Rabeiſen theil- 
weiſe darauf gelegt werben, indem der Schwahl ſowohl al& bie 
goare Schlacke ſehr wirkſame Mittel zum Gagren desß klems 
find, und dies in einem um fo höheren Grade, je weniger fie 
durch einen Gehalt an Kieſelerde Schon In — cͤher⸗ 
‚gegangen ſind. 

4) Bammerſchlag. Er entfirht beim —— 
(Zängen) ver Luppe und beim Ausſchmichen der Kelben ab 
der Stäbe auf dem Hammerſtock. Die Menge deſſeban IR aft 
nicht unbedeutend, beſonders fallen bei der erſten Bearbeitung 
ker Lupe unter dem Hammer häufig große Braden ah, Mit 
dam Glühfpan aber Schmiedeſinter der Kleinſchmiede kowamt sr 
vollig überein. Weil er faſt gänzlich aus reinem Blfengapbyl- 
HOryd beſteht und aus ſehr feinen Blättchen zufammengeiaht iR, 
jo benugt man ihn feltener beim Binfchmelzen, als beim Yel- 
fihen ſelbſt, um dad Gaaren des Ciſens zu befördern. 

Die Kenntniß von ber Zuſammenſetzung der Friſchſchlacken 
hat für die Theorie des Friſchprozeſſes ein großes Jutereſſe. 
Alles Roheiſen, welches viel Silicium enthält, giebt ring rohere 
Briichichlade ald dad weniger Silicium enthaltende Rebellen. 


25 J 

Das bei Koaks, bei einem ſehr hitzigen Gange und bei fireng« 
füfßger Beſchickung erhlafene grome Roheiſen, und bas bei el⸗ 
mm qaaren, aber Falten Gange des Koakofena eutſtehende Weiße, 
koͤrnige Roheiſen, geben heim erſten Cinſchmelzen im Friſchheerd 
zuweilen eine ja sphe Schlacke, daß dieſelbe DaB Unichen einer 
Bohofenſchladle yon etwas überſettem Gange erhält. Solche 
Schlacken enthalten immer mehr Kieſelerde ala ein Sillfat, fo 
daß fir zwiſchen einem Silifat und Bifilikat in der Mitte fie- 
ben. Mit der Belt vermindert ſich der Kieſelerdegehalt ber 
Schlace und die alsdann folgenne erhält das Anfehen und bie 
Zujammenicgung der gewöhnlichen Rohſchlacke. Diefe nähert 
An im Allgemeinen ver Zuſammenſttzung eines Sillkates; jn⸗ 
deß iſt ber Orhalt an Kieſelerde ziemlich peränderlich, bald groͤ⸗ 
ber, bald geringer, als zur Zuſammenſttzung eines beflimmien 
Silikates erfordert wird. Die zuerſt entſtehende Schlacke jſt 
immer roher, d. h. reicher an Kieſelerde, ala die ſpäter ſich Kil- 
dende, und fo geht die Rohſchlacke nach und nach In Gaax⸗ 
ſchlacke über, deren Kleſelerdegehalt zuletzt ſo geringe wird, daß 
fle nicht mehr in Fluß kommt, oder fi wenigſtens nicht mehr 
verglaft, ſondern nur eine gefinterte Maſſe (den Kchwahl) Bil- 
vet. Ea giebt alfo Beine beſtimmte Gränze zwiſchen Roh⸗ und 
Gaarſchlacke, fondern das äußere Anfehen der Schlacke entichel- 
vet Fiber die Anwendbarkeit oder Unhrauchbarkeit derſelben als 
gaarender Zuſchlag beim Friſchprozeß. Diefeg Außere Anſehen 
iſt in der Zuſammenſetzung der Schlacke begründet und man 
wird diejenige Friſchſchlacke, deren Eiſenoxydul ſchon größer iſt, 
als zus Bildung eines einfachen Silikates erfordert wird, eine 
Gaarſchlacke nennen Können, weil fie bie Dienfte einer folchen 
verrichtet, indem fie ben überichäffigen Shell Oxydul abgieht 
und nur fo viel davon zurückhält, als zu einem einfachen Si⸗ 
likat erforverlich if. 
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6. 891. _ 

Da das gefchmolzene, oder menigftend in einem breiartigen 
Zuflande befinzliche Nohelfen, als eine, In ver Haupiſache aus 
Eifen und Kohle beſtehende Verbindung anzufehen iſt, fo würbe 
die Abicheldung der Kohle durch den Luftfirom nicht an- 
ders als durch gleichzeitige Drypation des Eiſens erfolgen koͤn⸗ 
nert, mit welchem bie Kohle verbunden war. In einer ſchwachen 
Gluͤhhitze wird die Entkohlung fehr langſam flatifinden und der 
Koblegehalt des Eiſens felbft, wird die Reduktion bed orybirten 
Eiſens in jedem Augenblid wieder bewirken können. Deshalb 
läßt fi) das weiße Roheiſen durch das bloße anhaltende Glü⸗ 
ben, unter ſchwachem Luftzutritt, oder mit Subflanzen, welche 
in ver Glühhitze Sauerfloff abtreten, nach und nad in ge- 
ſchmeidiges Eifen umändern, ohne ſich zu orgbiren. Beſindet 
fih das Roheiſen aber in einem flüfflgen, oder in einem bem- 
felben nahe kommenden Zuftande, und wirb e8 dann von einem 
ſtarken Luftſtrom getroffen, fo kann die Reduklion des gleich— 
zeitig oxydirten Ciſens durch ben Kohlegehalt des Roheiſens 
ſelbſt nicht mehr ſtattfinden, well die Oxydation, theils wegen 
ber mehr erhöheten Temperatur, thells wegen des In größerer 
Menge hinzuſtroͤmenden freien Sauerftoffes, zu ſchnell erfolgt. 
Deshalb wird auch fogar beim Glühen des Roheiſens, wenn 
man dabei eine hohe Temperatur anwendet, oder wenn ein 
ſtarker Luftzutritt flattfindet, ein geoßer Theil des Eiſens, we⸗ 
nigftend an der Oberfläche, orgpirt und In Glühſpan umgein- 
dert, welcher Häufig die Tide von mehren Linien erreicht. Es 
ift alfo Mar, daß die Entfohlung des Roheiſens in der Schuelz- 
hitze durch freien Sauerftoff, d. h. durch vie Gebläſeluft, nicht 
anders, als durch gleichzeitige Orxydation des Eifens, erfol- 
gen Tann. 

Andere Erfcheinungen werben fich varbieten, wenn es nicht 
mehr der freie, ſondern der an einer Bafe gebundene Eauerftoff 
if, welcher auf das in der Schnelzbige befindliche Roheiſen 
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wirkt. Diefer gebundene Sewrfleff wird auf bie Koble des 
Roheiſens einwirken können, obne an bad Gifen, wit. welchem 
die Kohle uesbunden war, überzugehen. Es giebt zwar wiele 
oxydirie Körper, welche in ver erhoͤheten Temperatur auch durch 
das Gifen zerſetzt werben, indem fie daſſelbe orydiren und ſich 
im metalliſchen Zuſtande mit. dem übrigen Gifen verbinden, ober 
ſich werflüchtigen u. f. f.; allein bie Einwirkung biefer Körper 
wird gewöhnlich fehr gefchwächt, wenn fle nicht Im freien, ſon⸗ 
dern in einem fchon gebundenen Zuflande angewendet werben. 
Die Kiefelerve z. B., welche das Eiſen in einer hoben Tempe⸗ 
ratur orydirt und ſich ſelbſt in Silicium umaͤndert, beſitzt dieſe 
Goenſchaft in einem ungleich geringeren Grabe, wenn fie ſchon 
mit einer Bafld, 3. B. mit einem Allali zu Glas, oder. mit 
Gifenorgoul zu einem Siülfat, verbunden if. Andere orybirte 
Kösper, 3. B. Kalkerde, Manganorydul, Bleioryb, wirken theils 
ſehr ſchwach, theils gar nicht auf das reine Ciſen in ber Schmelz⸗ 
hige, und ebenſo leuchtet ed ein, daß auch Das orgbirte Eiſen, 
wenigfiend das Gifenorgoul, ohne alle Wirkung anf das in her 
Schwelzhitze beſindliche reine Ciſen ſeyn muß. Die Frifch⸗ 
ſchlacken werden daher ebenfalls auf das Gifen nicht wirken 
timnen, weil vie Kiefelerve ſchon an dem Eiſenorxydul gebunden 
iſt. Nar bei. ſolchen Schladen (Rohfchladen), bei welchen das 
Berbälwiß des Kieſelerde fehr groß If, fo daß file fi) ver Zu⸗ 
fammenfegung eines Biſilikates nähern, wärbe men eine Ein⸗ 
wirkung auf das Ciſen befücchten Binnen. Wirklich find dieſe 
fehr rohen Schlacken auch. dem Gaarwerden des Ciſens hinder⸗ 
lich, weshalb fie, wenn fie fich gebildet haben, aus dem Schmelz⸗ 
raum entfernt werben müſſen. — Wenn dagegen das Ciſen 
noch mit Kohle verbunnen iſt, fo werden vie Friſchſchlacken 
nicht ohne Wirkung bleiben. Das oxydirte Bifen, welches in. 
der Schmelzhitze auf das reine. Mifen Feine Wirkung aͤußert, 
wirft auf die Kohle ned Roheiſend, indem es ihr ven Sauer⸗ 
ſtoff abtritt. Deshalb If das Eiſenoryd was Eräftigfle und zus - 
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gletch bins vorthellhafteſte Dieses, Din Roble aus dem Mohdfen 
in wor Schmelzhitze zu entfernen, inden daburch nicht allein das 
Elfen wicht drydirt, ſoera vielmehr. wer Antheil fen im 
Dogs, welcher feinen Sauerſtoff an bie Kohle ves Roheiſent 
abeeite, gleich zeitig resueirt wirb and die Menge v8 vermen Ci⸗ 
int. vermehrt, wenngleich dieſe Gerolchtozunahme nicht von Be⸗ 
veutung iſt ums am wenigflen le Menge des Gens, welche 
der Luftſtrem oxybitt, erſezen kaun. 

Die Friſchſchllacke iſt Jedoch niemais ein reinto Ciſenoch⸗ 
mu, ſondern eins Verbindung deſſelben mis Kieſchirve. Wus 
durch vieſe Dechinrung auf der einen Seite Die nachthellige⸗ 
Einwirkung wer Aleſelerde auf das Giſen geſchwaͤcht over auch 
möglich gemacht; fü verankaßt fie doch and auf ber andetu 
Selle eine verminderte Cinwirkung des Ciſenorhdule auf bie 
Kohle im Rohelfen. Diele Etnwistemy wies in demſelben Ver⸗ 
haleniß ſchwaͤcher, als her Kieſelerdegehalt dee Brtichigiedie zu⸗ 
nimmt, und :08 muß bei ber Temperatur, wie fe m 
Feiſchheerd fintifiuwer, in Verbindungederhaltaiß des Ciſenory⸗ 
duls mit Aeſelerde vorhanden ſehn, bei welchem keins MWittung 
des Orydunle der Echlacke anf vie Kohle nos RNohelſens ihr 
erfolgen kann. Dies Verbinvungeoverhaͤliniß iſt nach aller Gr⸗ 
fahrung batjentge, bet weichem die Schlacke ein einfaches Sill⸗ 
fat wiss. Bm. höheren KTencpernaturen wird fahr vie Wirkung 
noch bis zum Biſilikatzuſtande erſtrecken, indeß find daza wine 
länger fortdauerade Einwirblung unh unmittelbare Berlhrung 
beider Koͤrper und gänfligere Umfbinke zur Beafoͤrderung ver 
wechſalfritigen Zerlegung erforderlich, als im Friſchheerd anges 
troffen werden. Zr : 

Be folgt dataud, daß eine ·Friſchſchlacke, wellhe ſich ine 
Zuſtanh des Silikates beſindet, oder ſogar noch mehr Alfeleius 
enthält, keine entkohlende Wirlung auf das Rohelſen beim 
Friſchprozeß ausübt. In dieſen Zauſtand iſt Fe ihrem Berhal⸗ 
ten nach dm wire Nohſ ch la cke. Io mehr der Gehalt 
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m Etſenotydul In vor Griſchfchlache zumanın, veſto che wirh 
fle In ver Schmelzhide auf vas Wehelken tlehlent witken 
indem fie jo lange Eiſenorydul abtreten Emm, Bi ſir wieder 
ia don Buflane wur. Sllikatrs yelnmgt iſt. Die Cifenoxydul- 
Subbſiltkute find vaher wahre Gaarfſchlacken, rue fie zuim 
Gaurwerden ves Roheiſens, d. h. zur Möfcheloung ber Kohle 
une ſo mehr beitragen; je mehr ber Gehalt an Glſrnoxyeui 
Wonjenigen übertrifft, welcher wem einfachen Eiſenorydulſüika; 
zatoaccat. Deshalb fine auch ale Friſthſchlucen, weiche gezen 
vs Un der Feiſchurszefſes colalıın werben, mehr geeiguer 
als gautende Fufchläge angewendet zu werben, wie diejentgen 
BETH en — fich in der erſten — des 
_— e 
& 892. 

5 Pr ukuberung des Nöheifens im Friſchetfen beim Pro⸗ 
zeß des Brfeifchens, es fey in Heerden oder in Flammenoͤfen, 
we alſo mer: vurch vie Einwirkung ves Ciſenorydulb im: bir 
ganren Friſchſchlucke anf. vle Kohle im Dohelfen. hervorgebtacht. 
Dr Winpprem bed Geblaͤſes, oder auch ver matihliche, Luft⸗ 
rem Wei den Flammenöfen; wirben zu ſtark, inbens dadurch 
nicht biuß vas Verbrennen der Kohle, ſondern auch Das Ory⸗ 
viren rs: Eifews vetanlaßt wird. Das auf ſolche Art ſich ‚Bike 
denbe Sifenanytuß Hi es aber, vuvch welches ver eigentliche 
rijchproreh· chigekeitet und beendigt wird. Ließe et fich durch 
gend win Mitiel bewerkftelligen, Bob um eigentlichen. Friſch⸗ 
perisde nicht mehr Eiſenvryvul aufleben: zu laſſen, abs zum 
Derbrectnen der Kohle im Roheiſen erfordert wind, fo wuͤrde 
ver hgekintzſte Ciſenverluſt herbagefüchrt wetden. Aber auch Dei 
der größten Borſicht wind es nicht zu verhlavern ſeyn, meht 
Ehen zu oxiten, dber zu verſchlachkhen, alt zur Nmanverung 
vs Roheiſens In Siubelfn udthig IR. CEin folches Verhaltniß 
kann nur durch ein abgewogenes Gemenge von Roheiſen und 
Efenvrydul Gerbeigefiiget orten, walches in verſchloſſenen 
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Zlegein im Großen zu ſchmelzen und auf ſolche Weiſe das 
Stabeifen aus dem Sohelfen darzuſtellen, mit Sfonomifchen 
Boriheilen wicht ausführbar if. 

Man. hat, zur Grfparung des Brenumaterials umb zur 
Berminberung bed Gifenverluftes, ven. Vorſchlag gemacht, das 
Hüffige Roheiſen unmitielbar ans dem Hohofen in ein Bad 
von geſchmolzener Friſchſchlacke auf den Heerd eines Flammen⸗ 
ofend zu leiten. Es laßt ſich nicht bezweifeln, daß ſich auf 
folge Art ein gefriſchtes Gifen varfiellen laͤßt, und wirklich 
wird dies WBerfahren auch nicht felten zus Verminderung bed 
Kohlegehaltes des Eiſens angewendet; allein das Roheiſen ent- 
Hält, außer ver Kohle, noch annere Beſtandtheile, deren Abſchei⸗ 
dung nicht minder der Zwedl ver Friſcharbeit iſt. Der an dem 
Eiſenoxydul (in der Baarfchlade) gebundene Sauerſtoff wirkt, 
‚nach aller Erfahrung, zu ſchwach auf das Silichum, Mangan 
u. f. f. in dem Roheiſen, fo daß dieſe Beimiſchungen in großer 
Menge In dem entſtehenden gefrifchten Ciſen zurück bleiben und 
zus Bildung eines mürben und brüchigen Stabeiſens Veran⸗ 
laſſung geben würben. Obgleich dieſe Beimiſchungen oxydir⸗ 
barer ſind als das Eiſen, fo ſcheint es doch, daß fie einem 
freien und ungebundenen Sauerſtoff zur Oxydirung und Ver⸗ 
ſchlackung erfordern, und daß das Schmelzen mit Ciſenoxydul 
(Gaarſchlacke) zur Abſcheidung derſelben von dem Gifen nicht 
zureicht. Man würde daher auch nur ein volllommen reinect, 
z. B. ein durch Schmelzen von Stabeiſen mit Kohle kuͤnſtlich 
bereiteteß, Roheiſen durch jene Behandlung in brauchbares Stab⸗ 
eifen umänbern koͤnnen. Das durch den Schwmelzprozeß im 
Großen erzeugte Roheiſen muß daher, wenn gutes und feſtes 
Stabeiſen dargeſtellt werden ſoll, Immer die unmittelbare Cin⸗ 
wirkung des Luftſtroms in ver Schmelzhitze erfahren, nicht um 
bie Kohle, ſondern um das Silicium, das Mangan u f. f. 
abzuſcheiden. 

Aus dem Vorgange bei dem Friſchprozeß ergiebt ſich, daß 
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Die beim erſten Einſchmelzen ned Roheiſens entſtehende Schlacke 
am robeften -feyn, d. h. am wenigſten Ciſenorydul enthalten 
muß. Das Silicium, dad Mangan, der Phosphor m. f. f. 
find ungleich oxydabler ald das Eiſen, und deshalb werben 
dieſe Subſtanzen auch vorzugsweiſe zuerſt oxydirt und bilden 
die Rohſchlacke. Erſt ſpäter trifft der Luftſtrom das von jenen 
Subſtanzen mehr befreite Ciſen und fo bildet fich, bei nach und 
nach abnehmendem Siliciumgehalt des Gifens, die Gaarſchlacke, 
weiche dann ben eigentlichen Friſchprozeß einleitet. — Roheiſen, 
weldyed in einzelnen Tropfen vor der Form in Friſchheerden 
nieberfchmelzt, wird die oxydirenden Wirkungen des Windſtroms 
vollſtändiger erfahren, als dasjenige Roheiien, welches nur in 
einem brelartigen Zuſtande nievergeht, unb darin ift der Grund 
zu fuchen, warum bad graue und an fich unzeinere, d. 5. mit 
mehr Silicium und Mangan verbundene Roheiſen, beim Ver⸗ 
frifchen in Heerden eim befiered Stabelfen giebt, ald das aus 
denſelben Erzen erblaſene weiße und gaarſchmelzende Roheiſen, 
wenn daſſelbe nicht mit vorzüglicher Sorgfalt behandelt wird. 
$. 893. 

Wie bei allen Ergftallifirten Mineralfubflanzen ein feftes 
und unabänderlicyes Miſchungsverhältniß der Beſtandtheile an⸗ 
getroffen wird, fo findet fich ein ſolches auch unbezweifelt bei ven 
kryſtalliſirten Srifchichladen. Hr. Mitfcherlich Hat eine ſolche 
kryftalliſirte, beim Verfriſchen des Mohelfens in Geerben ent⸗ 
ſtandene Friſchſchlacke unterſucht und biefelbe in 100 Theile zu⸗ 
fammengefeht gefunden, aus: 

Eiſenorydul — 67,24 





Kieſelerde — 31,16 
Bittererde — 0,65 
99,05. 


Dieſe Zuſammenſetzung entſpricht faſt genau der eines 
Eiſenorydulfilikates, welches nach der Berechnung aus 68,84 
Eifen - Orgbul und 31,16 Kieſelerde beſtehen würde. Sie 
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hat dieſelbe Sufammenfegung wie ber Chryſolith, fo tie 
auch Hr. Sausmann die Uebereinſimmung in der Zuſam⸗ 
mienſetzung vieler Froftallifisten Eifenfrifchfchlade mit dem Gy⸗ 
alofiverit nachgemiefen hat. — Eme ſolche Friſchſchlacke iſt 
fofglich. eine Rohſchlacke, auch iſt es nicht wahrfcheinlich, 
dap man eine Erpftallifirte Gaarſchlacke jemals antreffen wird, 
weil dad im Ueberſchuß darin befindliche Eiſenorydul in fehr 
unbeſtimmten Verhältnifien vorkoutmt. Würde eine kryſtalliſtrte 
Gaarfchlade wirklich einmal angetroffen, fo würde vleſelbe ohne 
Zweifel ein bafiſches Eifenoryoulfililtat, oder ein Eiſenorydul⸗ 
ſubſilikat ſeyn müſſen. 

Die nicht kryſtallifirten Friſchſchlacken, die Rohſchlacken ſo⸗ 
wohl als die Gaarſchlacken, werden eine ſehr verſchiedenartige 
Zuſammenſetzung zeigen, je nachdem ſie mehr zu Anfange ober 
gegen das Ende des Prozefied gefallen find. Analyſen von 
fehr rohen Friſchſchlacken, welche fih in der Zuſammenſetzung 
ver eined Bifilikates nähern, und welche nur beim Verfriſchen 
des Koak⸗Roheiſens in Kriichheernen, und zwar zum Nnfange 
des Prozefies, beim Einfchmelgen, zuweilen gebildet werben, wenn 
graues Rohetien von fehr firengflüifiger Beſchickung, oder meißes, 
Ehrniged Roheiſen von gaarem Ofengange verftiſcht werben, 
And nicht befannt, und würden auch nur wenig Unterefle ge- 
währen. Aus ven bier folgenden Analyſen verfchienener Friſch⸗ 
fihladen geht die große Berfchienenheit in ver Zufammenfegung 
verſelben näher hervor. 


— —— — — — 
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Kieſelerde 16,4| 8,8,32,959 32,316] 7,60| 38,55 26,0]11,10 
Eifenorydul 79,0| 84,0161,23562,042| 82,10] 44,48| 61,2184,30 
Bittererde -- | 1,0 1,896| 1,404| 2,801 — 2,4| 1,05 
Kalkerde 3,0,1 221 — — — 3,13| 0,9| 0,13 
Thonerde 1,21 20) 1560| — 1,10) 3,15) 0,2] 0,08 
Manganuryul| 0,6| 2,5 1,301] 2,645) 6,80| 11,05| 6,7| 2,80 
Kali _ 0 255 — [Spur] Spur 
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Schlacke von der Brijchhütte Frettevale (Rolre- und Cher⸗ 
Departement). Die Analyie ift von Hrn. Berthier. Die 
Schlacke iR nach der Zufammenfegung einer Gaarſchlacke. 
Schlacke son Guériguy (Nievre). Die Analyfe von Hrn. 
Berthier. Die Schlade iſt noch gaarer wie a. 

Schlacke von der Friſchhütte bei Dar in den Porenäen. 
Die Analyfe von Hm. Waldner. Die Schlade iſt nach 
der Zufammenfegung eine Robfchlade. 

Schlade von Bodenhaufen (Harz). Die Analyſe ebenfalls 
von Hm. Walchner. Auch diefe Schlade iſt eine Roh⸗ 
ſchlacke. 

Schlacke von Ward zu Stebo. Die Analyſe von Hrn. 
Sefſtroͤm. Die Schlade iſt nach ihrer Zufammenfegung 
eine fehr gaare Gaarſchlacke. 

Schlacke von Skebo. Die Analyſe ebenfalls von Hrn. 
Sefſtroͤm. Nah der Zufammenfegung iſt dieſe Schlade 
eine fehr rohe Rohfchlade, indem ver Sauerſtoffgehalt ver 
Kiefelerve 20,015, und ver ver Bafen nur 14,401 beträgt. 


. Sclade von Rybnick in Dkerfchlefien, beim Verfriſchen von 


grauem Koak⸗Roheiſen gefallen. Die Analyſe iſt von mir. 
Die Schlade ift eine gewöhnliche Rohſchlacke. 


.Schlacke eben daher, bei demſelben Brifchverfuch in einer 


fpäteren Periode gefallen. Die Analyje iſt ebenfalls von 
mir. Die Schlade if eine Gaarfchlade. . 


Berthier, Archiv f. Bergbau VII. 364. — Waldner, Archiv 


VIII. 191. — Sefftröm, Archiv XIV. 202. — Karfien, 
Archiv VII. 255. — Mitſcherlich, Archiv VII. 239 — 
Hansmann, im Notizenblatt des Böttingifchen Vereins berg: 
männifcher Freunde, Nr. 28 (1840). ©. 2. 


$. 894. 2 
Nah dieſer theoretifchen Unterſuchung des Friſchprozeſſes 


werden ſich vie CErſcheinungen bei nem praktiſchen Verfahren 
leicht erklaͤren laſſen. 
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Wenn auch ver Krijchheerv fo gebaut iſt, wie es bie Be⸗ 
ſchaſſenheit des zu verfrifchenven Roheiſens erfordert, ſo bat 
man doch auf das infchmelzen des Roheiſens noch große 
Sorgfalt zu verwenden. Das Elfen verhält fi bald roh⸗ 
bald gaarfchmelzenver ; oft finden fich auffallenve Verſchieden⸗ 
heiten in einem und demſelben Stück. Es iſt daher noͤthig, 
fich beim Einſchmelzen von der Art des Ganges zu uͤberzeugen, 
welches durch häufiges Unterſuchen des Feuerß mit einer kleinen 
Brechſtange oder mit dem Schlackenſpieß geſchieht. Verhaͤlt fich 
das Eiſen im Heerd ſehr flüffig, und kann man mit dem Spieß 
fogar ven Boden fühlen, fo ift dies ein Zeichen eines fehr 
rohen Ganges. Zeigt dad Elſen einen weichen, teigartigen 
Zuftand, mobel fi mit dem Spieß der Friſchboden Taum füh⸗ 
len läßt, fo deutet dies auf einen guten, nicht zu rohen 
Bang. Am beiten iſt es, wenn man burch bad Eiſen, wie 
vurch einen bien Teig, ſtechen kann, der zwar etwas wider⸗ 
ſteht, ſich aber nicht zu Hart anfühlen läßt. Dies iſt ein 
ficheres Zeichen eined guten Ganges, der weder zu roh noch 
zu gaar iſt. 

Kann man aber mit dem Spieß nicht mehr durch die - 
Eifenmaffe dringen, fondern fühlt fi das eingeichmolzene Eiſen 
hart an, und mieberficht es zu fehr, fo giebt dies Verhalten 
einen zu gaarem Gang zu erfennen. Man muß ſich indeß nicht 
täufchen laſſen, wenn fich das Eiſen gegen das Ende des Ein⸗ 
ſchmelzens hart anfühlen läßt, indem es unten im Heerd ſehr 
roh ſeyn und nur oben durch den Wind eine etwas gaare Be⸗ 
fchaffenheit angenommen haben kann. 

6. 8495. 

Ehe das Roheiſen in den Heerd gerüdt wird, hat man 
ſich durch die Beichaffenheit der vorigen Luppe, beſonders aber 
durch den Grad der Hige der Baden, zu unterrichten, ob es 
nöthig iſt, Wafler In den Tümpel zu leiten, und ben Heerd 
abzufühlen. Dann wird der ganze Vorheerd mit Löfche um⸗ 
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felt. Der Schwahl und die Gaarjchlade von ver vorigen 
Luppe werden nach Belchaffenheit des Roheiſens entweder theil- 
weiſe herausgenommen oder fämmtlich Im Heerd gelafien, und 
der Friſchboden wird ebenfalls mit den Fleineren Kohlen vom 
vorigen Friſchen belegt, fo daß ver Heerd durch Xöfche und 
durch Fleine Kohlen begränzt wird. Dies gefchieht, theild um 
ben Heerbraum zu concentrizen, und dem Wind mehr Wirf- 
ſamkeit zu verfchaffen, theild um den Kohlenaufwand zu ver- 
mindern. Damit die Löfche vom Wind nicht fortgetrieben wire, 
muß fie mit Wafler begoffen und feucht gehalten werden. Nach 
diefen Borrichtungen wird die Ganz, weldye auf dem Gicht⸗ 
zaden der Form gegenüber liegt, In ven Heerd gerüdt. Weil 
der Windſtrom nicht gerade gegen das Roheiſen gerichtet feyn, 
fondern mehr unter vemjelben in ven Heerd fallen muß, fo wird 
die Ganz auf Rollen oder Walzen gelegt, und fo ver Form 
in geböriger Entfernung genäbert. Bei grauem, gaarem Eifen 
liegt die Ganz 6 Zoll, bei weißem Eiſen von überfehtem Ofen⸗ 
gange etwas welter von ver Form entfernt. Weiß man ans 
Erfahrung, daß das Eifen zum Rohgange geneigt if, fo wer⸗ 
den der Schwahl und die gaare Schlade von der vorigen Zuppe 
ſämmtlich benugt, Indem man nichts davon aus dem Heerd 
nimmt, fondern das Roheiſen darauf nieverfchmelzen läßt. Ver⸗ 
halt fich das Eiſen aber fehr gaar, und hat man Grund, das 
Feuer nicht umzubauen, fo jegt man ein Stud Eiſen von 20 
bis 30 Pfund, wozu ſich dad Brucheiſen fehr gut anwenden 
läßt, in den mit gaarer Schlacke verſehenen Heerd, um es ſchnell 
einſchmelzen zu laſſen, wodurch es etwas roher bleibt. Soll 
noch mehr Brucheiſen beim Verſchmelzen mit angewendet wer⸗ 
den, ſo wird es auf die Ganz gelegt, und mit derſelben zu⸗ 
gleich eingeſchmolzen. Oft iſt man indeß, des ſchnelleren Ein⸗ 
ſchmelzens wegen, genöthigt, ein Stück Eiſen in ben Heerd zu 
bringen, wenn gleich der Gang des zu verfriſchenden Roheiſens 
auch wicht zur Gaare geneigt iſt. Died geſchirht z. B. wenn 


86 


nur Kolbeneifen geſchmiedet wird, und die Zeit bed gewöhn⸗ 
lichen Einſchmelzens zu fehr überfchritten werben wärbe. Alte 
dann muß das eingefchmolzene Ciſen auf andere Art zum Gaar⸗ 
gange gebracht werben, in fo fern nicht Gaarfchlade und Schwahl 
in gehöriger Menge im Fener befindlich ſeyn follten. Wäre 
das Elfen beim Einfchmelzen zu jehr zum Gaargange geneigt, 
ohne daß dieſem Gange durch zugeiegted Mohelfen abgeholfen 
werben könnte, und bat man Urfache wegen der Beichaffenheit 
des Roheiſens einen ſolchen Gang zu vermeiden, jo muß man 
zu dem äußerſten Mittel fchreiten, nämlich Sand in ben Heerd 
bringen. Bei einem zweckmäßigen Beuerbau wirb man indeß 
felten dazu gendthigt ſeyn. 

Iſt die Ganz In den Heerd gerüdt, und nad) Beſchaffen⸗ 
heit des Roheiſens mehr oder iweniger davon unmittelbar auf 
der Gaarſchlacke und auf dem Echwahl in ven Heerd gefeht 
worben, fo werben Kohlen über das Feuer geflürzt, und Das 
Geblaͤſe angelafien. Verfriſcht man weißes gaarjchmelzennes 
Roheiſen, fo muß mehr Wind mit größerer Geſchwindigkeit in 
den Heerd geführt werben, als wenn gaares rohſchmelzendes 
Roheiſen verarbeitet wird. Alsdann iſt darauf zu fehen, daß 
der Wind die Loͤſche im Vorheerd nicht auseinander treibt, 
mweöähalb dieſe befeuchtet werben muß; daß die rohe Schlade 
nicht zu ſehr anwächft (wovon man fich durch Uinterfuchen mit 
der Brechſtange, oder durch dad Anſehen durch vie Form über» 
zeugt, und die Schlade abläßt); daß ver Wind die Kohlen im 
Heerde nicht autelnander treibt, weshalb man fle mit der Heerd⸗ 
ſchaufel zufammenhalten, und wenn es noͤthig if, begießen muß; 
daß endlich die Ganz mit der Brechſtange nachgefchoben wird, 
wenn ber vor die Form gerüdte Theil weggefchmolzen iſt. Die 
Schlade darf nicht zu tief abgelafien werben, weil es im Feuer 
fonft zu troden geht, und ein größerer Eiſenverluſt entſteht. 
Bon Zeit zu Zeit, befonverd gegen das Ende des Einſchmel⸗ 
end, unterfucht man die Beſchaffenheit des eingefchmolzenen 
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Eiſens. Sollte es von fehr guarer Beichaflenheit feyn, fo ver- 
wehrt man die Stärfe des Windſtroms; iſt es fehr roh ge= 
blieben, jo wird ed mit einer großen Brechftange beim Gicht⸗ 
zacken etwas aufgebrocen, d. 6. man ſchiebt die Brechftange 
bis auf den Boden des Gichtzackens, ſtützt ſich mit verſelben 
auf die Schladenplatte, und hebt jo das eingeſchmolzene Eiſen 
in die Höhe. Sollte ſich auch dies Mittel nad) einigen Mi⸗ 
nuten noch nicht wirkjam genug gezeigt haben, fo wird beim 
Gichtzaden gaare Schlade oder Schwahl in den Heerd gefebt, 
und das Aufbrechen, wenn es noͤthig ſeyn follte, mwieverholt. 

Yarmer muß man es durch dieſe Mittel dahin zu bringen 
ſuchen, daß das eingefchmolzene Eijen gegen das Ende des Ein⸗ 
ſchmelzens nicht zu roh, aber auch nicht zu gaar ſey, jonbern 
fi) wie ein Teig anfühlen laßt, weil vadurch die folgende Ar⸗ 
beit erleichtert und mit größerem und vortheilhafterem Crfolge 
ausgeführt wird. 

§. 896. | 

JA das zur folgenden Luppe beſtimmte Roheiſen auf dieſe 
Weiſe eingeſchimolzen, jo nimmt Die eigentliche Friſcharbeit Ihren 
Anfang. Diejer Prozeß zerfält in das Rohaufbrechen des 
eingeſchmolzenen Eiiend, und in das Gaaraufbrechen des 
halbgaaren Eiſens. Sobald die Einfchmelzarbeit eingeftellt wor⸗ 
ven iſt, wird, bei ununterbrochenem Gange des Gehläks, Die 
Löſche vom Vorheerde weggeräumt (der zum Ausſchmieden der 
Stäbe an der Schladenplatte mit einem Hafen befeftigten 
Schmievefleg aus dem Heerde genommen), und dad eingeſchmol⸗ 
zene Biien, nachdem die Schlade vorher abgelajfen morben iſt, 
von Kohlen entbloͤßt. Dann ſtößt man den Schwaßl, welcher 
ſich im Schladenlod; befindet und mit dem ungefrifchten Eiſen 
in Verbindung fleht, ferner ven zmifchen dem Gichtzaden und 
dem eingefehmolzenen Gifen befindlichen Schwahl, vermitelfl 
einer großen Brechflange ab, und fchreitet zum Rohaufbrechen. 

Zu dieſem Zweck wird eine große Brechflange beim Gicht⸗ 
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zacken bis auf ven Boden nieder geführt, um die eingeſchmol⸗ 
zene Maffe In die Höhe zu heben, und wenn bie gefchehen iſt, 
die Eifenmaffe dadurch noch mehr zu lüften, daB man bie 
Brechftange In der Ede, wo ſich Vorberrbplatte und Formzak⸗ 
fen vereinigen, gegen die eingefchmolzene Maſſe feßt, und bie 
Brechflange dann in diefer diagonalen Richtung unter die Ciſen⸗ 
mafle zu bringen fucht. Dadurch wird das Eiſen vom Form⸗ 
zaden abgelöft, und mehr nad) vem Gichtzaden gerückt, wodurch 
die Form frei wird und die Eiſenmaſſe nun nach allen Rich⸗ 
tungen gelehrt und gewendet werben fann. 

Das weitere Berfahren richtet ſich nach der Beſchaffenheit 
des eingefchmolzenen Eiſens. Es laſſen fi bier drei Zälle 
unterſcheiden: das Eiſen war entiweber zu gaar ober zu roh, 
oder gehörig gaar eingefchmolzen. Weil die für biefe drei ver- 
fhiedenen Bälle zu ergreifennden Maafregeln bei ver weiteren 
Behandlung des eingefchmolzenen Eifens, etwas abgeändert wer- 
den müffen, jo hat man (jehr unnöthig) das Klumpfrifchen, 
dad Durchbrechfriſchen und das fombinirte Frifchen 
als die verfchiedenen Arten ver deutſchen Friſchſchmiede unter⸗ 
ſcheiden zu müſſen geglaubt. . 

War das Roheiſen zu gaar in ven Heerd gelangt, fo wird 
ed beim Aufbrechen nur einen einzigen Klumpen bilven. (Died 
geſchleht zwar auch oft, wenn das Elfen roh eingefchmolzen 
if, und wenn man es vor dem Aufbrechen erfalten läßt, indeß 
ift dies Verfahren [$. 897] von dem Hier zu befchreibenben 
weſentlich verſchieden). In diefem Ball wird die Brechflange 
beim Gichtzacken unter das eingejchmolzene Gifen gefchoßen und 
die ganze zuſammenhängende Maſſe umgefehrt und zugleich um⸗ 
gewendet, jo daß die Seite der Eiſenmaſſe, welche vorhin oben 
war, jegt unten auf vie Kohlen, mit welchen ver Friſchheerd 
von Neuen angefüllt wird, zu Liegen kommt, und die ver Form 
vorhin zugewendete Seite jegt beim Gichtzaden Tiegt. Unter 
ſolchen Berhältniffen ift zwar die Arbeit im Heerde fehr Leicht, 
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weil man nur dafür zu forgen hat, das Eiſen über ben Koh⸗ 
len zu erhalten, und das Feuer darunter anzuſachen, bis das 
erſtere den Grad der Gaare erhalten hat, daß es völlig herun⸗ 
tergeſchmolzen werden kann; allein man verliert dabei an Zeit, 
Kohlen und Eiſen, und kann auch in ver Folge nicht fo viel 
Anlaufeifen erhalten. Unter ſolchen Umſtänden varf nur ein 
ſchwacher Winpftrom angewendet werben, und das Eiſen muß 
mit einigen Kohlen bevedt bleiben, um es möglichft Iange über 
der Form zu erhalten und die Abfühlung durch die Kohlen⸗ 
decke zu verbinvern, indem fie die äußere Luft abhalten, wodurch 
das Eiſen erkalten würde. Wenn bie unter dem Eifen befind- 
lichen Kohlen verbrannt find, Iaffen ſich die auf ver Eifenmaffe 
liegenden Kohlen, welche fich entzündet haben, dazu benußen, 
fie unter die Eifenmaffe zu bringen, um dad Feuer unten nicht 
zu fehr zu erfälten, melches bei ber Hinzufügung von ganz 
friſchen Kohlen gefchehen würde. Durd das zu frühe Gaaren 
würde man zwar eine völlig zuſammenhängende Luppe erhal- 
ten, allein das erzeugte Eifen würbe fchlecht und unganz aus- 
fallen, und ſich nicht ausfchmienen laſſen. Ein fchwacher Wink 
und häufiges Bedecken des Eifens mit Kohlen find die einzigen 
Mittel, dad zu gaare Eingehen des Eifend zu verhindern. 

Die Schlade, welche ſich hierbei im Heerde fanımelt, wird 
abgelafien, aber nicht gänzlich, damit das herunterſchmelzende 
Eiſen nicht unmittelbar den Voden berührt. Wenn das einge- 
ſchmolzene Roheiſen noch ſehr roh iſt, — melches gemöhnlid, 
bei der erſten Luppe in der Woche der Fall zu ſeyn pflegt, 
weil das Feuer dann ganz abgekühlt If, — ſammelt ſich die 
rohe Schlade oft in fo großer Menge, daß man fie nad) dem 
Abräumen ver Kohlen durch das Schladenloch gänzlich ablaffen 
muß, che man zum Rohaufbrechen jchreitet. Dabei findet dann 
ein dem vorigen entgegengefehted Verfahren flat. Die Eiſen⸗ 
maffe theilt fih nämlich beim Aufbrecken in- mehre Fleine Stük⸗ 
fen, die oft nur die Größe einer Kauft oder eines Hühnereies 
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haben. Alsdann bringt man erſt wie bei der Gicht befindlichen 
Eifenmaflen mit der Brechflange in vie Höhe, fchafft le gänzlich 
aus dem Heerde, rückt darauf mit ber Brechſtange weiter im 
den Heerd, bricht In der Mitte auf, ſchafft auch Die bort bes 
ſindlichen Eifenflumpen aus dem euer, und nähert fich enblich 
der Formfeite, wo das Eiſen die gaarfte Beichaffenbeit erhalten 
bat. Auch Hier wird dann aufgebrochen und das aufgebrockene 
Gifen aus dem Heerd gebracht, ver auf foldye Weiſe gänzlich 
gereinigt wird. Nun werben frifche Kohlen ins Feuer gebracht, 
diejenige Eifenmafle, welche vorhin bei der @icht aufgebrochen 
ward, nach der Formſeite gerückt, und umgelehrt dad vorhin 
bei der Form befindlich geweſene Eifen nad) der @ichtfeite ges 
fchafft, weil es fchon eine mehr gaare Beſchaffenheit wie nas 
erftere erhalten bat. Iſt ein Stud jehr gaar, fo legt man «8 
ganz aus dem Bereich des Windſtroms, über die Form, um 
ed erſt beim zweiten Nohaufbrechen — oder wenn bied nicht 
ndthig ſeyn ſollte — beim Gaaraufbrechen mit durchgehen zu 
laſſen. If alles Eifen auf dieſe Weife in die Höhe gehoben 
und auf Kohlen gelegt, fo kann man allenfalls gaare Schladen 
oder Schwahl (zu viel von diefen Zufchlägen darf indeß nicht 
angewendet werden, weil dad Eifen fonfl zu gaar werben, un 
fih zu einem Klumpen vereinigen würde, che es es nieder- 
tchmelzt) bei der Gichtſeite anfehen, und das Gebläfe zuerft 
langfam wirken laſſen, damit fi vie Thelle mit einanver ver 
einigen. Diefe Bereinigung fucht man durch Arbeiten mit ber 
Brechftange ober mit der Heerdſchaufel zu befdrvern; damit Feine 
Zwifchenräume bleiben, durch vie der Wind einen Ausweg findet. 
Man darf jedoch die entfichenven Lücken und Zwiſchenräume 
nicht mit Kohlen ausfüllen, weil das Eifen dadurch noch mehr 
zum Rohgange veranlaßt werden würde. Sind die Eifenflum- 
pen mehrentheils mit einander in Verbindung gebradht, fo muß 
dee Windſtrom verflärft werben, um eine höhere Temperatur 
zu erregen, welche dad nun ſchon gaarer gewordene Eifen, zur 
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Abfonverung der Kohle durch das fich bildende Eiſenorydul er⸗ 
fordert. Man geſtattet nem Windſtrom bei der Gichtſeite eine 
Deffnung, durch welche die fich bildende flüfflge und rohe Schlacke 
oft in ſehr flarfen Strömen, als rothe over blaue, ſchnell er- 
kaltende Sternchen weggetrieben wird. Entſteht nicht zu vice 
Schlacke, fo iſt dies Mittel hinreichend, dieſelbe wegzufchaffen, 
umd es iſt nicht nothwenvig, fie abzulaflen, welches währen ber 
Friſchperiode immer mit Gifenverluft verbunden ifl. Auf viefe 
Weile ſucht man die ganze Eifenmafje nieverzufchmelzen und 
fept nach Erfordern auch noch wohl eine Schaufel vol Ham⸗ 
merſchlag bei der Bichtfeite in ven Heerd. 

Das Verfahren, die einzelnen Stüden durch ein langſame⸗ 
res Gebläſe und BZufammenbringen aus den Kohlen zu einem 
Klumpen zu fihmelzen, erfordert nicht allein viel Zeit, ſondern 
veranlaßt auch einen beträchtlichen Kohlenverbrauch, obgleich ſich 
gutes Eiſen dabei darſtellen läßt und durch vie Anwenbung ber 
Gaarſchlacke der Eifenverluft vermindert wirb. 

Am vorihellbafteften ift es -jevoch, wenn das Eiſen gehörig 
gaar eingeſchmolzen wird. In dieſem Ball läßt fich das einge» 
ſchmolzene Eiſen beim Aufbrechen in 3 bie 4 Theile zertheilen, 
welche von der Gebläfeluft gehörig durchgewirkt, und in ber 
ürzeften Zelt auf vie vorthellhaftefte Weiſe zur Gaare gebracht 
werden können. Man verfährt dabei auf folgenne Weiſe. Zu⸗ 
erſt wird beim Gichtzacken aufgebrochen, die dort aufgebrochene 
Maſſe aus dem Beuer (auf den Friſchheerd Hinter dem Gicht⸗ 
zacken) gebracht; dann auch in ver Mitte, und endlich beim 
Formzacken aufgebrochen, das Eiſen ebenfalld aus dem Heerde 
geichoben, und eine Duanttıät frifcher Kohlen in das Beuer 
gebracht. Die Stüden, welche vor der Form Tagen, haben 
ſchon eine ziemliche Gaare erhalten: deshalb werden fie über 
die Form gelegt, um dem Winde nicht ferner audgefegt zu ſeyn. 
Die noch roheren Stüden, welche fi vor dem Aufbrechen beim 
Gichtzacken befanden, werben vor die Form, oder dem Wind⸗ 
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from gegenüber gebracht, damit fle chen fo gaar werben, wie 
die erſteren. Alsdann verflärft man die Menge des Windes, 
und fest, wenn ber Gang noch etwas roh ſeyn follte, eine 
Schaufel vol Hammerſchlag in den Heerd. Die Schlade follte 
bei diefem Gange nicht abgelafien, fondern auf die vorhin er: 
wähnte Weife durch den Wind des Gebläſes beim Hinterzarfen 
aus dem Heerde getrieben werben. Die Zmilchenräume (außer 
denen, durch welche ver Schladenftrom getrieben wird) müflen 
durch Kohlen verflopft werben, welches beſonders dann ſehr 
nüglich ift, wenn das Eiſen einen mehr gaaren wie rohen 
Bang annehmen folke, um dadurch die Bildung bes Eiſen⸗ 
oxyduls mehr zu verhindern; iſt aber letzteres der Kal, fo 
dürfen nicht zu viele Kohlen mit dem Gijen in Berührung 
kommen, weil dadurch nicht allein überflüjliger Kohlenaufwand 
veranlaßt, ſondern auch ein Tangfamered Gnaren bes Eifens be⸗ 
wirkt werben würde — Das in bie Höhe gehobene Eiſen 
ſchmelzt auf dieſe Weile ganz in den Heerd hinunter. 

- Der Vorheerd muß bei dieſem Thell des Friſchprozeſſes eben- 
falls mit gehoͤrig befeuchteter Loͤſche geſchloſſen ſeyn, um dem Winde 
den Ausgang zu erſchweren, und bie Kohlen zuſammen zu hal⸗ 
tm und nicht ohne Wirkung verbrennen zu laſſen. 

Auf ſolche Weile iſt alfo alles in die Höhe gehobene Ei- 
fen einmal vor der Form niedergeſchmolzen. Bemerft man, 
daß das im Heerd befinnliche Eiſen noch roh ift, fo wird zum 
zweitenmal roh aufgebrochen. Died Verfahren iſt jenoch ein- 
facher, wie die Arbeit bei dem erfien Rohauf brechen, weil ſich 
das Eiſen in ven meiftn Fällen nicht in mehr als in 2 hie 3 
Theile teilt, die, eben fo wie auf die zulegt befchriebene Weife, 
behandelt und zum zweitenmal nledergeſchmolzen werden 

Iſt dad Roheiſen fehr rohſchmelzend, fo wird vieleicht ein 
drittes Nohaufbrechen crforverlich, wobei das Gijen eben fo wie 
vorhin auf Kohlen geſetzt und niedergeichmolgen wird. Bei 
einem ſolchen Gange kann aber nur wenig Stabeifen in einer 
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gewifien Zeit bargeflellt werben, und es ift ein großer Kohlen⸗ 
verbrauch nicht zu vermeiden, obgleich der Verluſt an Eiſen 
nicht bedeutender ald bei einem weniger rohen Gange ſeyn wird, 
weil viele gaare BZufchläge in Anwendung Eommen können. 
Sollte ein viertes Rohaufbrechen nothwendig ſeyn, fo würbe 
entweder ein unrichtiger Feuerbau, oder ein fehlerhaftes Verfah⸗ 
ren- bei der Arbeit flattfinven. 
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Auf einigen Friſchhütten findet dad Verfahren flatt, das 
Roheiſen ganz roh eingehen zu lafien, fo daß es fich nicht auf- 
brechen laßt, ohne vorher abgekühlt worden zu feygn. Das 
Berfahren bei dieſer Kaltfrifchmethode beſteht darin, das 
Geblaͤſe fogleich einzuftellen, fobalo die Ganz aus dem Heerde 
gerückt iſt, und Löfche und Kohlen vom eingefchmolzenen Roh⸗ 
eifen abgeräumt finv. Das GErflarren des Gifens wird durch 
Begießen mit Waſſer befoͤrdert und dennoch muß die Gifenmaffe 
10 Minuten, zumwellen eine halbe Stunde lang, im Heerde ſte⸗ 
ben, che aufgebrochen werden kann. Während ver Zeit bes 
Erſtarrens wird mit der Heerdſchaufel fletd Die Schlade weg⸗ 
genommen, welche ſich über dem Eiſen befindet und friiher er⸗ 
ſtarrt, womit ſo lange fortgefahren wird, bis ſich keine Schlacke 
mehr zeigt, worauf man zum Rohaufbrechen ſchreitet. Das 
Eiſen iſt durch das Abkühlen zu einem einzigen Klumpen er⸗ 
ſtarrt, der eben ſo umgekehrt wird, als wenn gaarſchmelzendes 
Eiſen hätte aufgebrochen werden müſſen. — Dies iſt eine ſehr 
verwerfliche Methode, weil nicht allein die Zeit vom Einſtellen 
des Windzutritts bis zum Rohaufbrechen verloren geht, fonvern 
au das euer durch dad Abkühlen fo erfaltet, daß eine 
geraume Zelt verftreicht, ehe es wieder eine höhere Temperatur 
annimmt; weil ferner mit dem Abtragen ver Schlade unver- 
meidlich auch etwas Eifen verloren geht; weil fi das ohne⸗ 
dies fehr rohe Eiſen zu Einem Stüd verbindet, wodurch »ie 
Zeit des Friſchens verlängert wird, indem der Wind nur auf 
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Giner Stele und ungleichjörmig wirken kann, und weil durch 
dieß Berfahren eine laͤngere Zrifcharbeit und ein größerer Koh⸗ 
Ienverbrand nicht vermieden werden koͤnnen. Don diefer Kalt⸗ 
pläferarbeit muß man aber das Verfahren unterfcheiden, 
welches man bei demjenigen Rohelfen anzuwenden genäthigt iſt, 
welches viele rohe Schlade giebt. Auch viefed pflegt man nach 
dem Einfchmelzen mit Wafler zu begießen, um bie Schlade zum 
Erflarren zu bringen, und mit ber Schaufel oben abzunehmen; 
dies muß aber ſchnell geichehen, und es wird damit kein Ab⸗ 
kühlen des Eiſens beabfichtigt. 

Rohelſen, welches viel Phosphor enthält, kann jedoch 
ſchwerlich auf eine andere Welle als durch ein fehr rohes Ein- 
ſchmelzen behandelt werben, weil ver größte Theil ned Phos⸗ 
phors beim Ginfchmelzen in Phosphorfäure verwandelt und 
anf folche Weife fortgeichafft werden muß. Don ver Behand- 
Iung »iefes Eiſens wirn weiter unten noch befonbers die 
Mede feyn. 

Bei der Anwendung von Rohelfen, welches durch frembe 
Beimifchungen nicht ſehr verumreinigt if, wird es felten erfor⸗ 
derlich ſeyn, mehr wie ein» oder zweimal roh aufmibrechen, 
weil fih auch beim roheſten Gange ſchon beim Einfchmelzen 
vie vorhin erwähnten Mittel anwenden laflen, damit das Gifen 
nicht zu roh in den Heerd gelangt. 

Die Nothwendigkeit, mehremal aufzubrechen, erkennt man 
bei guten trockenen Koblen an ber Flamme im Heerde. Eine 
weiße Flamme deutet auf einen guten Gang, bei dem ein neues 
Rohaufdrechen nicht mehr erforberlich ift; eine bläuliche Flamme 
aber auf einen rohen Gang, ver ein ferneres Rohaufbrechen 
nothwendig macht. Die Beichaffenheit des Eiſens Iiefert ferner 
bie erforderlichen Kennzeichen. Sat es ſich noch nicht zu einem 
Klumpen im Heerde gebilvet, und befigt es eine röthlich weiße 
oder wohl gar eine rothe Barbe, fo muß noch einmal roh 
aufgebrochen werben; bat es ſich aber zu einem Klumpen ge⸗ 
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Higet, un beflgt es eine gelblich weiße Farbe, fo bedarf es 

des Robaufbrechens nicht weiter. Wirft der Wind filbermeiße 

Funken aus, die oxydirtes Eifen find, fo iſt Dies ver ficherfte 

Beweis, daß ein ferneres Rohaufbrechen nicht ſtattſinden darf. 
§. 898. 

Bei einem nicht ganz fehlerloſen Eiſen iſt ver nun fol- 
gende Prozeß des Gaaraufbrechens durchaus nothwendig, 
wenn es andy ſcheinen ſollte, daß das Eiſen ſchon durch das 
Niederſchmelzen beim erſten Rohaufbrechen eine völlig gaare 
Beſchaffenheit angenommen habe. Es würde eine große Zeit- 
und Materialien» Erfparung feyn, wenn das Eiſen ſchon beim 
erſten Cinſchmelzen eine gute gaare Beſchafſenheit bekäme, wie 
«8 bei leicht friſchendem und gutartigem Roheiſen ver Fall if; 
allein die Erfahrung zeigt, daß ſich das ans nicht gutartigem 
Kohetfen nach Art der Einmalſchmelzarbeit vargeftellte gefriſchte 
Gifen, zwar unter dem Hammer zufammenprefien (zängen) und 
aach zu Kolben zerhauen, aber nicht ausfchmieven laͤßt. 

Wenn gaar aufgebrochen werben fol, muß ber ganze Ei⸗ 
fenfiuinpen mit einer großen Brechflange ganz In bie Höhe 
über die Form gehoben, aber nicht auf felfche, Kalte Kohlen 
gefept werben, weil es dadurch abgekühlt werben wuͤrde. Es 
dürfen bei sem Heben der Eiſenmaſſe nur diejenigen ſchon glü- 
henden Kohlen In ven Heerd und unter die Bifenmaffe gebradgt 
werben, welche fich bereitö im euer befinden. Sie find fchon 
entzndet, und begeben fi von ſelbſt durch das Geben des Ei⸗ 
ſens in das Feuer, mo fie die Hige erzeugen, welche bei dem 
nun erfolgenden Niederſchmelzen erfordert wird. Der Wind⸗ 
from muß gänzlich unter dem Gifenklumpen wegflreichen, das 
Rieverfihinelzen deſſelben veranlafien und gleihlam das Wette 
bereiten, welches das Eiſen beim Niedergehen einnehmen fol. 
Damit das ſchmelzende Eifen und bie ſich bildende Luppe fich 
in dem Heerde nieverfenfen Tönnen, muß ver Boden gereinigt 
und ber auf demfelben befindliche Schmahl aufgehoben werben. 
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Man unterfucht deshalb ven Boden. mit der Brechſtange, fährt 
mit berfelben zuerft unter bie Form, dann längd dem Vorheerd 
und endlich kreuzweiſe von ber Vorheerd⸗ und Bormzadenede 
nach ver entgegengefegten Ede, welche die Gicht⸗ und Hinter 
zacken bilden, fo wie auch von ver Vorheerd⸗ und Gichtzackenecke 
nach der Ede, die durch das Zufammentreffen des Hinter⸗ und 
Formzackens entſteht. Bemerkt man irgend eine angeſetzte Maſſe, 
io wird dieſelbe Iosgeftoßen und in die Höhe gehoben. 

Iſt das Ciſen aus der Friſchgrube in die Höhe gebracht, 
find flatt deſſen die fehon Im Feuer vorhandenen Kohlen darin 
angefammelt und bie .Elienmaffe wieder auf die in Gluth be⸗ 
findligen Kohlen gelegt, fo wird fle mit frifchen Kohlen be⸗ 
fhüttet und mit Wafler begofjen, um fle länger über ver Form 
zu erhalten, welches beſonders bei einem etwas rohen Gange 
nothwendig if. Weil dad Gifen wieder volflänbig vor ber 
Form niedergeſchmolzen werden muß, jo darf ed feine zu gaare 
Beichaffenheit Haben, weil e8 dann nur ſchwierig niederſchmelzen 
und weil das Anlaufen ſchlecht von flatten gehen würbe. Der 
Vorheerd If mit Löfche belegt, die gehörig feucht gehalten wird. 
Ein ſtarker Windſtrom ift jet erforberlih, um eine fehr hohe 
Temperatur zu erregen, bie theils pas Eiſen in einen wallenden 
und Halb flüſſigen Zuſtand verfegen, theild die völlige Abſchei⸗ 
dung der Sclade bewirken fol. . Das Gifen geräth in eine 
kochende Bewegung, und ſchmelzt vor ver Form in das für bie 
Zuppe beflinmte Bette nieder. Die äußerſt hohe Temperatur, 
bet der dies geichieht, und vie durch ein flarkes Gebläſe unter- 
Halten werben muß, bringt das Eiſen in einen faſt flüfflgen 
Zuftand, der dem Winde vie meiften Berührungspunfte darbietet, 
weshalb die Abſcheidung der Kohle und Schlade nun au am 
vollfommenflen gefcheben kann. Das Eifen geht alfo in einem 
gaaren Zuftande nieder, und wird von der abgeſchiedenen Schlade 
umgeben. Der Eijenklumpen darf nicht zu langſam nleder⸗ 
ſchmelzen, welches flattfinden würbe, menn das aufgebrochene 
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Elfen ſchon zu gaar war, in welchem Fall man es fleißig mit 
feifchen Kohlen bedecken muß; aber er darf auch nicht zu ſchnell 
nievergeben, welches Bei einer noch rohen Beichaffenbeit des Ci⸗ 
ſens der Fall ſeyn würde, weshalb es dann häufig mit Waſſer 
befeuchtet werden muß. In beiden Bällen würde das herunter 
ſchmelzende Ciſen dem Windſtrom nicht gehörig ausgefegt wer⸗ 
ven Fönnen; bei einer zu gaaren Beichaffenheit des Ciſens würde 
ver Wind faft unwirkfam feyn una einen flarken Eifenverbrand 
veranlafien, weshalb dann auch Fein Anlaufelien genommen 
werben Tann; bei einer noch zu rohen Beſchafſenheit des Ciſens 
gelangt daſſelbe nicht völlig gaar in ven Heerd und beflgt dann 
noch nicht Die Gigenfchaft -anzulaufen. Immer iſt bei dem 
. Nedesfchmelzen des faft gaaren Eiſens (Gaareingehen) eine fehr 
babe Temperatur erforderlich, durch welche das Eifen in einen 
ſaſt flüffigen Zuſtand verſetzt wird. Diefer Theil der Friſch⸗ 
operation erfordert daher auch Fräftig wirkende Gebläfe, ohne 
welche überhaupt auf die Darſtellung eines guten Stabeifens 
verzichtet werden muß. Die ganre Schlade, melde Hierbei im 
Heerde entficht, umgiebt den gaaren Eiſenklumpen. Sollte ſie 
in zu großer Menge vorhanden feyn, fo muß fie abgelafien 
werben, weil fle beim Anlaufnehmen hinderlich feyn wiürbe ; 
übrigens bildet fie ven Schwahl und kann mit größerem Vor⸗ 
iheil im Heerde zuruck bleiben, wenn fie ſich micht zu ſehr 
anbäuft. 
$. 899. 

Zum Anlaufnehmen oder Anlaufenlaffen wird ge⸗ 
ſchritten, wenn dad Gifen fchon niederzuſchmelzen anfängt und 
in eine kochende Bewegung geräth. Dies Anlaufnehmen wird nicht 
überall außgelbt, wo die deutſche Friſchmethode eingeführt ift, 
wei man glaubt, daß dem Eifen dadurch ver beſte Theil ent⸗ 

zogen wird, und daß das Luppeneiſen daher fchlechter ausfällt. 

"os iſt gegründet, daß dad Anlaufelfen Immer eine vorzüglich 

Beſchaffenheit befigt umb das Luppeneiſen an Güte übertwifft; 
Iv. ” 7 
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allein daraus folgt eben fo wenig, daß letzteres durch das An⸗ 
laufenlaſſen, namlich vurch die Methode des Anlaufenlaffens, 
ſchlechter geworden wäre, als daß es vorzüglidier ausgefallen 
ſeyn mürbe, wenn das Anlaufnehmen nicht Rattgefunden hätte. 
Die Anlaufmethode gemährt folgende Bortheile: 
1) Man gewinnt bedeutend an Zeit, folgfich iſt die Pro⸗ 
duction größer. 
2) Es werden weniger Koflen verbraucht, weil das Aus⸗ 
ſchmieden der Ruppe In fürzexer Zeit bewirkt werben Barın- 
3) Man gewinnt burch das Anlaufelfen ein vorzuglich gute 
Stabeifen, Indem bei ver Anlaufmethope auch fogar DaB 
Ruppeneifen beſſer ausfällt. 

Sobald das Elſen bei dem Gaareingehen in eine kochende 
Bewegung geräth und Herunterzufchmelzen anfängt, fo bewegt 
man eine Vrechſtange, von der Schlackenplatte bis na dem 
Hlnterzacken, nach verſchiedenen Richtungen unter ber Ciſenmaſſe, 
aber immer in der Horizontalebene der Form. Zeigt fich beim 
Herauszlehen an ver Spitze der Brechſtange eine milchweiße 
Schaale, welche war mit Mühe abgeſchlagen werden kann, amd 
die dann aus gutem gaarem Bifen beſteht, fo ſucht man eine 
Pfanne oder sine Höhlung zu bilden, In welche man den An⸗ 
laufſtab ungehindert wieder hineinſchleben kaun, ohne bamit in das 
niederzuſchmelzende Eiſen zu gerathen; auch erhält man dadurch 
den noͤthigen Raum zum Umdrehen des Anlaufſtabes. Dieſe 
Pfanne bildet man bloß mit der Brechſtange, und zwar unter 
dem niederſchmelzenden Eiſen gerade vor der Form, weil das 
Eiſen bier die ſtaͤrkſte Hitze erhält, und am reinſten von ber 
Schlacke geſchieven wir. 

Iſt die Pfanne fertig, ſo wird ein Anlaufftab hinein ge⸗ 
Yalten und von Zelt zu Zeit umgedreht. Wenn ſich eiwas 
Eifen angeſetzt hat, welches fich Leicht dadurch zu erfonnen gieht, 
pirß der Stah fich nicht leicht heraubziehm Täft, fo aimmt man 
ihn aus ver Pfanne, kühlt das Ciſen im Waſſer ab, wm +3 

} 
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von der Löfche zu befreien, ſchweißt ed unter dem Sammer 
much einige Schläge auß, kühlt es wieder ab, um das fchnellere 
Anhäufen des Ciſens zu Hefdrvern, weiches ſich an kaltem Eifen 
Räsfer anfegt, und wieberholt dies fo oft, 619 der Anlauf« 
kolben fein Keflimmtes Gewicht (16 bis 20 Pfund) erhalten 
bat. Diefee Kolben wird dann nach dem verlangten Maaß 
ausgeſchmiedet, und von dem Anlauffiabe abgehauen. Während 
des Ausaſchmiedens des erfien, halt man einen zweiten Anlauf 
Rab ein, mit dem eben fo wie mit bem erſten verfahren wird. 
Ben Zeit zu Zeit ſucht man die Pfanne, welche fich leicht ver⸗ 
ſchũttet, audzubeſſern. Iſt ver zweite Aulaufkolben fertig, fo 
wird ex ebenfalld ausgeſchmiedet, und man nimmt ben erſten, 
vorn Kolben ſchon abgehauenen Stab von Neuem, und hält 
ihn in Die Pfanne. Auf dieſe Weile wechielt man fo lange mit 
keinen Stäben, bis alles Elfen niebergeichmolzen if ‚und daß 
Kochen und Aulaufen aufhört. 

Die Sthlade, welche bei dieſem Kochen des Eifens enifleht, 
wuß forgfältig weggefchafit werden, weil fe beim Unlaufen 
hinderlich ſeyn würde. Wenn es ausführber Hi, behält man 
- fe im Heerde und macht ihr vurch Aufbrechen beim Gichtzacken 
Raum, um fich dorthin ziehen zu können. Nur wenn fie fidh 
in zu großer Menge anhäuft (welches durch die Form leicht 
zu srlennen ft, indem fie in Blaſen aufwallt und in bie Höhe 
Reigt), fo muß fie zum Theil, aber niemals. sein abgelafien 
werden, weil ſonſt Das Eiſen ganz entblößt werben und zu ver- 
brenuen anfangen wurde, welches ſich durch eine auflobernde 
VFlamme fchr bald zeigt. Tritt ein folder Uebelſtand ein, ſo 
muß fogleich Gammerſchlag in den Heerd gebracht werden. Ein 
Wuußges Ablaſſen der Schlacke heim MBinareimgeben deutet sumer 
auf einen fehlerhaften Bang ver Arbeit, wobei das Bien eui- 
weber noch nicht gear genug geweien, ober ſchon fibergans ges 
warden iſt, uud wieder verbrennt. 
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Die Menge des Anlaufelfens, welche bei jedem Friſchen 
gewonnen wird, iſt fehr verfchienen, und richtet fich theils nach 
der Menge des eingefchmolzenen Eiſens, theild nach der Be⸗ 
ſchaffenheit des gaar aufgebrochenen Eifens, thelld nach ver Fä⸗ 
bigkelt der Arbeiter. Diefe fuchen zwar gern viel Anlaufelfen 
zu erzeugen, allein fie mählen nur oft nicht die rechten Mittel 
dazu. Werden z.B. die Anlaufftäbe tief in den Heerd, in bas 
fhon niedergefchmolzene Eifen gehalten, jo erhält man nicht 
eigentliches Anlaufeifen, fondern Deulelien, welches durch Dres 
ben um den Stab gemidelt warb und welches mit größerem 
Nutzen für den Friſcher, und mit größerem Grfolg für vie 
Güte des Eifens, im Heerde hätte bleiben ſollen. Andere Ars 
beiter heben das einmal gefchmolzene Eifen wohl ganz wieber 
tn die Höhe, welches Verfahren nicht allein einen Gifenverluft, 
fondern die Erzeugung von hartem, flahlartigen Gifen zur 
Bolge bat. Bei dieſem erzmungenen Anlaufen wird daher auch 
ſehr viel Schlade gebildet, welche abgelaflen werden muß, well 
fie ven Raum im Heerde zu fehr beengen mwürte Bei einem 
guten Arbeitöverfahren kann ber vierte ober ber britte Theil 
des gaaren Eiſens als Anlaufelien aus dem Heerde genommen 
werden. 
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Nachdem das Anlaufen beendigt, und das Eifen in dem 
Heerde niebergefehmolgen tft, läßt man das Gehläfe wieder etwas 
langſamer gehen, und fihreitet zur Anfertigung ter Luppe. 
Durch den ſtarken Windſtrom beim Unlaufnehmen find nämlich 
hier und dort Eleine Etienftüden fortgetrießen worben, welche 
nicht unmittelbar mit eingefchmolzen wurben, fonvern zerſtreut 
auf dem Heerde zmifchen ben Kohlen Tiegen blieben. Diefe fucht 
man forgfältig hervor und bringt fie mit der Heerdſchaufel auf 
die Oberfläche des eingefchmolzenen und von groben Koblen 
entblöften Eiſenklumpens, damit fie ſich mit bemfelben ver» 
finden. 
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Sind alle Eifenthellchen angeſchweißt, jo ſucht man durch 
Klopfen und Schlagen mit dem Deulhaken dem Eifenklumpen, 
oder der nunmehr fertigen Luppe, eine möglichfl ebene Ober- 
fläche zu geben, kühlt fie dann allenfalls durch Veſprengen mit 
Waſſer ab, fielt das Bebläfe ein, hebt die Luppe In die Höhe, 
ſtoͤßt den Schwahl fo viel als möglich in die Heerdgrube zu- 
rüd, nimmt file aus dem Heerd, wirft fie auf den Boden ber 
Hütte (weahalb die Hüttenfohle vom Friſchheerd bis zum Ham⸗ 
merfiod mit gegoſſenen eifernen Platten belegt if), und beflopft 
fie mit großen hölzernen Hämmern, damit fie eine ebene Ober- 
fläche erhält, und fi unter dem Hammer bequemer behan⸗ 
deln läßt. 
So mwie die Luppe aus dem Feuer gebrochen ift, richtet 
mian den Heerd wieder zum ferneren @infchmelzen ein, und bie 
Arbeit nimmt von Neuem ihren Anfang. 

Wenn die Luppe nach dem Herausbrechen eine länglicht 
zunde Geftalt befigt, fo gebt daraus wenigſtens hervor, daß bie 
Form weder zu fehr nach dem Hinterzacken geneigt iſt, noch 
den Wind zu ſtark in die Loͤſche des Vorheerdes treibt, ſondern 
daß der Schmelzraum die Mitte des Feuers eingenommen hat. 
Die Länge der Luppe follte alfo ſtets mit ber Entfernung vom 
Form- nad) dem Gichtzacken, und ihre Breite mit der Entfer- 
nung vom Hinterzaden nad) ven Vorheerd korreſpondiren. Eine 
gut gefriſchte Luppe muß gleich beim Herausbrechen eine milch- 
weiße Barbe und einen Fettglanz befigen. Beim Zängen muß 
fie fih von dem gaaren Schwahl und von dem Hammerfhlag 
gleichſam abfihälen, die Schläge des Hammers Teicht annehmen, 
und nicht zu viele flüjlige Schlade entlaflen. 

$. 901. 

Mit vem Herausbrechen ver Luppe iſt der chemifch> tech⸗ 
nifche Theil des Stabelfenerzeugungsprogeffed, oder das eigent⸗ 
liche Verfriſchen des Roheiſens, beendigt. Das Stabeiſen iſt 
jegt fertig, und es tritt ein mechaniſch⸗ techniſcher Prozeß ein, 
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wodurch dem gefrifchten Elfen vie äußere Form gegeben wer⸗ 


ven ſoll. | 


Weil fi} die Luppe beim Herausbrechen in voͤlliger Weiß⸗ 
glühhige befindet, fo benugt man dieſe, um Ihr zuerfl eine fe 
gelmäßige Geflalt zu geben, und dann in mehre Stüden zu 
zerhauen, welche fich in ver Folge leichtet verarbeiten und zu 
Stangen ausrecken laffen. 

Bei der deutichen Friſchmethode würde fich die Zuppe we⸗ 
gen ihrer Größe nicht unter die Walzen eines Walzwerks brin⸗ 
gen laſſen, jonbern fie würbe entweder erſt unter dem Kammer 
in Kolben zerhauen werben müflen, odes man würbe genoͤthigt 
fegn, Eleinere Zuppen zu machen. Letzteres iſt bei der beutichen 
Srifcherei nicht wohl ausführbar, weshalb vie erſte Berarbeitung 
der Luppe zu Kolben, Immer unter dem Kammer geſchieht. Die 
weitere Berarbeitung ver Kolben, oder das Auöftreden derſelben 
zu Stäben, gehört nicht zu dem Weſentlichen ber Friſcharbeit, 
und fann auf mancherlei Art bewerkſtelligt werden. 

Der Sammer muß minveflens 34 bis 4 Centner fehwer 
ſeyn, damit das augzuſchmiedende Eifen gehoͤrig zufammenge- 
preßt wird. Der Hammerhelm muß im ruhenden Zuſtande 
eine ganz horizontale Lage haben, und vie Hammerbahn muß 
mit der Bahn des Amboßes eine und dieſelbe Ebene bilden. 
Die Hammerbahn darf nicht zu breit feyn, weil dadurch Das 
ſchnellere Ausreden der Stäbe verhinvert wird. 

Des Amboß darf Eeine ganz horizontale Rage erhalten, 
fondern er muß vorn etwas höher als Hinten fleßen, und mit 
dieſer Lage korreſpondirend muß auch der Hammer auf bem 
Helm feftgefellt, fegn. Se breiter vie zu ſchmiedenden Stäbe 
find, defto mehr muß diefe Ebene von ver Horizontalebene ab⸗ 
weichen, weil dadurch das faubere Abfchlichten der Stäbe auf 
der hoben Kante befördert, wird. Ohne dieſe Lage des Am⸗ 
boßes würde der Hammer die Stäbe zu ſehr nach Hinten treffen. 
Der Amboß muß ferner eine ganz gerade gefchliffene Bahn 
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haben, Die nicht Hohl ſehn dasf, weil bas Stabeiſen fonft Lang⸗ 


riſſe bekommt. 

Alle Kelle, welche ſich im Gammergerüſt beſinden, müſſen 
oft nachgeſehen und nachgekeilt werden, damit das Gerüſt den 
gehdrigen Zuſammenhalt behält. 

Der Hammer muß oben mit glühenden Kohlen abgewaärmt 
werden, wenn er beim erſten Deul in der Woche twieder arbei- 
ten fol, weil er fonft zu ungleichförmig erbigt werden und 
leicht jpringen würde. 

Die Werkzerge, deren man ſich zur Bearbeitung der Luppe 
bedient, find folgende: 

1) Der Deulba * Dies iſt mehrentheils nur ein hoͤl⸗ 
zerner, in der Mitte mit Blech belegter Stab; zuweilen 
beſteht er aus einem geſchmiedeten eiſernen Stabe, au 
deſſen beiden Enden zwei hölzerne Handhaben befeſiigt 
find. Die Luppe wird auf denſelben gelegt, und von 
der Hüttenfohle auf den Amboß gehoben. Wenn die 
Iofalen Verhältniſſe es zulafien, fo iſt e8 vorzuziehen, die 
Zuppe mittelft eines Krahnd von dem Heerd zum Am- 
boßſtock zu transportiren. 

2) Kine Stange, die zum Gegenhalten dient, wenn die 
Luppe zuerft auf den Amboß gebracht ift, und dort Des 
arbeitet wird. 

3) Iwei Setzeiſen, ein größere® und ein Heineres. Sie ſind 
von geſchmiedetem Gijen, und laſſen fich mit einem flumpfen 
Beil mit eifernem ‚Stiel vergleichen. Man fegt fie auf 
die Oberfläche des Eiſens, und laßt den Hammer Darauf 
ſchlagen, um bie Luppe zu zerthellen ober jonf von ir⸗ 
gend einem Stück Eiſen etwas abzufchroten,; indem ber 
Hamnıer das Sepeien in das glühende gefrifchte Eiſen 
hineintreibt, und es ſo zertheilt. 

4) Bine große Rampfzange mit langen Schenfiln. Mit 
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dieſer wird die Luppe zuerſt gepackt, uam unter bem 
Sammer bearbeitet. 

5) Eine Heine Rampfzauge. Sie dient zur ferneren Bear⸗ 
beitung ber Luppe unter dem Sammer. 

6) Zwei Wärmzangen. Die von der Luppe abgehauenen 
Stüden werben mit venfelben gefaßt und Im Heerde 
erhitzt. 

7) Zwei Stauchzangen. Die erwähnten erhitzten Stücken 
werden mit dieſen Zangen feſtgehalten, wenn ſie ihre 
Form unter dem Hammer erhalten ſollen. 

8) Zwei Schneppelzangen. Die ſchon bearbeiteten Stücken 
werden mit denſelben feſtgehalten und vollends unier dem . 
Sammer zu Kolben auögeredt. @ 

Außerdem find Spitzangen zum Anfuffen Beinerer Gegen- 
fände erforberlich. 

Nachvem die Luppe durch Beklopfen von dem Schwahl 
gereinigt und etwas geebnet iſt, wird fie dergeſtalt auf den Am⸗ 
boß gehoben, daß ſie die erſten Gammerfchläge an dem Ende 
erhält, welches im feuer dem Gichtzacken zugefehrt war, weil 
fie Hier am wenigften feſt iſt, und vielleicht noch aus mehren 
nicht zufammenhängenvden Stüden beftchen Tann. Der Hammer 
macht zuerfi wenig Schläge, theild um vie Luppe etwas niederzu⸗ 
drüden, thelld um das Abfließen der gaaren Schlade zu ver- 
anlafien; dann laͤßt man Ihn fühneller arbeiten, wobel die Luppe 
auf dem Amboß fo Hin und ber gewendet wird, daß fie überall 
eine gleichfötmige Geſtalt erhält. Dann dreht man fie um, 
damit auch die andere Hälfte durch die Hammerbahn geebuet 
wid. Bei dem Zufammenfchlagen ver Luppe (Zängen) wirb 
dem Hammer die größte Geſchwindigkeit zugethellt, die er er⸗ 
Balten kann. Iſt die eine Seite ver Suppe bearbeitet, fo muß 
fie auf dem Amboß umgemendet werben, um auch biejenige 
Seite, welche zuerſt auf ver Amboßbahn Ing, durch die Schläge 
des Hammers zu vernichten. Durch das Drehen der Luppe 
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auf dem Amboß wird ihr num überall eine ebene Oberfläche 
eribeilt (daher dieſe Arbeit auch das Abpreben ber Luppe ge 
nannt wird). RNach erfolgtem Abbrehen wire bie Luppe mit 
telR der Setzelſen in Kolben (Schirbel) abgetheilt und zerhauen. 
Wenn die rohen Kolben (Schirbel) abgehauen find, werden fie 
fogleih in ven Friſchheerd gebracht. Der zulegt auf dem Am⸗ 
boß zurücgebliebene, over ver Formſchirbel, wird gleich etwas 
geebuet, und die Ecken abgeflumpft, weiches auch nad) und nad) 
mit den anberen Schirbeln geſchieht. Diefe Arbeit heißt pas . 
Abrichten oder Abfaffen; fie wird beſonderd deshalb vor⸗ 
genommen, damit die durch dad Seelen entflanbenen Schiefern, 
in der Schweißhitze keinen zu ſtarken Abbrand erleiden, unb 
damit die Schiebel bei dem Wärmen keinen zu großen Raum 
im Feuer einnehmen. 

Alsdann erfolgt das eigentliche Ausſchmieden der Schirbel 
zu Stäben, nachdem die erfleren nach und nach wieder in 
Schweißhitze verfeat worden find. Well der Formſchirbel am 
meiſten abgetühlt iſt, indem er gleich nach dem Abdrehen ver 
Luppe abgerichtet oder abgefaßt warb, fo kann er nicht zuerſt 
wieder weißglühend gemacht werben; weil er aber ver gaarſte 
Schirbel der ganzen Kuppe ift, fo wird er Über die Form ges 
legt, um fi nur nach und nach etwas zu erbiken, ohne dem . 
Winde audgefept zu ſeyn. Der Gichtfchirbel und ber zumächft 
an demſelben befinvlich geweſene Mittelſchirbel werben, als vie 
roheſten, in ven Heerd gebracht, mo fie dem Winde etwas aus. 
gefegt find. Die beiden Mittelſchirbel, welche fi zunächſt am 
Bormichirbel befanden, erhalten zuerft die Schweißhlge Sie 
werden zwifchen den beiden Wärmezangen in einiger Entfernung 
von ber Form in den Heerd gehalten, damit fie weißglühend 
werden. Dies Wärmen erforbert Borficht; war bie Luppe ganz 
gaar, fo müflen die Schirbel beim Wärmen gegen bie Bebläfeluft 
durch Eintauchen in Schlaste geſchützt werden; war’ die Luppe nicht 
völlig gaar, fo kann men den Wind mehr auf fie wirken laſſen. 
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Beim Warmen find bie Bangen auch eirdgemal umzuwen⸗ 
dm, damit vie Schirbel von allen Seiten erhigt werben. 

Durch gute faftige Schweißhitzen Laßt fi das etwas roh 
gebliebene Ciſen vollkommen gaar machen. Das Eiſen kann 
daher vurch forafältiges Wärmen In der Schweißfige niemals 
an Güte verlieren, oft aber uugemein gewinnen. 

IM der Schirbel, welcher zunädft bei ver Korm im Heerd 
gewärmt warb, völlig weißglüßenn, fo wird vie Zange berant« 
gezogen, im Wafſer abgelöfcht, und zwiſchen ihre Schenkel 
ver Formſchirbel gebracht, ver wähtend des Waärmens dieſer 
zwei Mittelfchirbel auf ner Born lag. Die Hintere Wärmzange 
wird dann nad vorn gerät, und dleſe letztere mit ihrem 
Schirbel nimmt die Stelle ver erflen ange ein. 

Der erfte Schirbel, welcher in voller Schweiffhige aus dem 
Feuer genommen war, wird nım unter dem Hammer zur ‚Hälfte 
nach dem beſtimmten Danke ausgeret. Die ausgereckte Stange 
wird im Wafler abgelöfcht, une mit den noch daran beſind⸗ 
len Kolben (oder ver Hälfte des Schiebeld) fo lange fort 
gelegt, bis alle Schirbel der Reihe nach auf dieſe Welle bear⸗ 
beitet find. Well ver Gichtſchirbel in wer Regel der vohefle IM, 
fo wird er zulegt aus dem Heerd genommen und bann erfi 
. zur Hälfte ausgereckt, wenn dies fon mit allen Äbrigen ge⸗ 
fchehen iR. 

Dieſe einfachen Kolben werben In einigen Friſchhütten bi 
zur folgenden Suppe weggelegt, und dann erft beim Einſchmel⸗ 
gen vollends ausgeſchmiedet, wogegen bie Kolben von der vori⸗ 
gen Luppe ganz audgerent werben, ſobald vie Schirbel der jetzt 
bearbeiteten Lupye zur Hälfte ausgeſchmiedet find. In anderem 
Friſchhũtten iſt es eingeführt, vie Schirhel von jedem Deut 
vollig auszuſchmieden. In beiden Fällen werben die Kolben 
nath der angegebenen Reihefolge gewärmt und ausgereckt. Die 
legte Methode 'iſt vortheilhafter, weil man bie Site ver Rollen 
gleidy benugt und an Zrit eriyart. Dann wird es Aber noth⸗ 
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wendig, die auögeichtwieveten Enden mie Waſſer abzulbſchen, um 
die Kolben ind Feuer bringen zu Sonnen. Dies Abloͤſchen Hält 
das Schlechte brüchige Ciſen nicht gut aus, welches auch Yen 
Grund IR, weshalb manche Arbeiter dies DBerfahren nicht 
wählen. 

Wenn beim Wärmen und Schmieden kein zufäliges Hin⸗ 
derniß eintritt, fo muß der Hammer, vom Anſchmieden veö 
erſten Schitbeld an 513 zum völligen Ausſchmieden, unaufhoͤrlich 
arbeiten. Bei dem Ausſtrecken der Kolben zu Stäben, find 
Nichtigkeit und Sauberkeit ver Schmiebung ganz allen von dem 
Augenntaaß und von der Geſchicklichkeit des Arbeiterd abhän⸗ 
Big. Trifſft er beim Ausreden bald vie gehörige Stärke des 
Stabes, ohne oft auf wer Hohen Kante abſchlichten zu duͤrfen, 
fo kann er ſich dadurch die Arbeit ſehr verkürzen, und gebraucht 
einige hundert Schläge weniger, als ein anderer nicht fo ge⸗ 
ſchickter Arbeiter noͤthig gehabt Hätte. Machläffige Arbeiter 
fehmieen vie Stäbe wohl fo, daß nur Immer zwei Selten nes 
Stabeb die Schläge vom Hammer erhalten; fle geben ſich nicht 
bie Mühe, den Stab umzukehren, und alle vier Seiten mit ber 
Santiner» und Amboßbahn in Berührung zu bringen. Dar⸗ 
unter leivet aber vie Schönheit ver Stäbe fehr, weil vie Bahn 
bes Hammers _nie fo glatt if, wie die des Umboßes. — Wenn 
ein Stab mit Biner Hige nicht ganz ausgeſchmiedet werben 
San, weil er zu Salt wird, fo muß vorne ein Fleiner Kolben 
ſtehen bleiben, der demnaͤchſt nieder erhitzt und dann völlig aud« 
geſchmiedet wird. " 

Das Ausfchmieben während des Einſchmelzené veranlaßt 
oft eine Verzögerung diefer Operation, weil nicht ches zum 
Aufbrechen gefchritten werben kann, ale bis alles von ber vori⸗ 

gen Luppe erhaltene Eifen zu Stäben ausgeſtreckt if. 
$. 902. 

Bei einer vollſtändigen Beſetzung eints Friſchſeuers für 

vie deutſche Friſchmethode ſind die beim Verfriſchen vorkom⸗ 
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menden Arbeiten unter vier Arbeitern veriheilt, denen ein fünf 
ter als Lehrling und zur außerorbentlichen GHülfsleiflung beige⸗ 
geben wird. Se zwei Arbeiter verrichten die Arbeiten vom 
erſten Einfchmelzen (und von dem bamit verbundenen Gefchäft 
ded Ausſchmiedens) bis zum Ausbrechen der fertigen Luppe, 
worauf fie durch die anderen Heiden Arbeiter abgeldfet werben. 
Die Arbeit fängt In ver Nacht vom Sonntag zum Montag 
an, und geht ununterbrochen bis zum Sonnabend Abend fort. 

Ueberall iſt bei der deutfchen Friſchmethode vie Gebinge- 
arbeit eingeführt, indem die Arbeiter das Lohn für ein gewifle® 
Quantum abgelieferteö Stabeljen erhalten, welches nach feſtge⸗ 
feßten Sägen unter ihnen vertheilt wird. Außerdem find fle 
für die Güte des Stabeifend und ſehr häufig auch für ven 
Verbrauch an Roheiſen und Golzkohlen zu einer gewiflen Quan⸗ 
tität Stabeilen verantwortlich, Indem fie die mehr verbrauchten 
Ouantitäten nad) verabrebeten Preifen bezahlen mäüflen und für 
den Minpernerbrauch Belohnungen erhalten. Der eine von bie 
fen Arbeitern ift der Meifter und der Uchernehmer des Gebin« 
ge. Dem Meifter Ilegt fpeciell der Keerdbau und zuweilen 
die Inftanphaltung des Gebläſes ob; der zweite Arbeiter (Vor⸗ 
ſchmidt) iſt in der Regel verpflichtet, das ‚Gammergerüfl, den 
Hammer und ven Amboß in gutem Zuftande zu erhalten, vie 
Iodgegangenen Kelle zu befefligen, Hammer und Amboß die ge 
hörige Lage zu geben u. f. f. Dieſer zweite Arbeiter vertritt 
in feiner Arbeitsfchicht Immer die Stelle des Meiſters Gine 
folche Einrichtung iſt beffer als die, welche auf einigen Friſch⸗ 
hütten eingeführt if, nach welcher der Meifter die Verpflichtung 
tung bat, mit einem Gehülfen alle Luppen zu frifchen, und ber 
Vorſchmidt mit dem zweiten Gehülfen das Einſchmelzen unb 
Ausfcehmieden beforgen. 

. 903, 

So einfad; die Theorie des Verfrifchens ift, fo unbeſtimmt 

iſt ihre Anwendung. Wäre die Abſcheidung der Kohle ver 
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einzige Zweck der Srifcharbeit, fo würde das weiße Roheiſen 
zum Berfeifchen das anmenbbarfle feyn, nicht weil es weniger 
Koble enthält als dad graue, ſondern well es die Kohle durch 
die Einwirkung der Luft und des Eiſenoxyduls ſchon in einer 
nienrigeren Temperatur abgiebt und daher fchneller in den Zu⸗ 
fand des Stabeifens übergeht. - Durch die Friſcharbeit fol aber 
auch die Abſcheivung der zufälligen Beſtandthelle des Mohelfens 
bewirkt werden, und dieſer Zweck läßt fich bei dem weißen 
Roheiſen, ungeachtet e8 in ber Regel weniger frembartige Bei⸗ 
miſchungen enthält, ſchwieriger erreichen, well es fchneller in 
den flabelfenartigen Zuſtand übergeht, wodurch bie Abſcheidung 
der Belmifchungen, mit Ausnahme ver Kohle, erfchwert wirb, 
weshalb es abſichtlich laͤnger in dem roheiſenartigen Zuſtande 
erhalten werden muß, welches man durch den ſogenannten ro⸗ 
hen Gang im Feuer zu erreichen fucht. Der mehr oder weni⸗ 
ger rohe Bang hängt aber vorzüglich von dem Zuſtande ab, 
in welchen das Rohelſen im Friſchfeuer eingefchmolzen wird. 
Se fehneller die Schmelzung erfolgt, und je weniger dad Roh⸗ 
eifen dabei dem Windſtrom des Geblaͤſes ausgeſetzt wird, deſto 
länger wird es dem roheiſenartigen Zuſtand behalten. Gin tiefes 
Feuer verhindert ven Zutritt der Gebläfeluft, entzieht aber zu⸗ 
gleich dem Eifen die Einwirkung des Windes, weshalb tiefe 
Feuer zwar einen rohen Gang, aber dennoch die Erzeugung 
von ſchlechtem Eiſen zur Folge haben. Ein geneigter Wind- 
from wirft beim Ginfchmelzen weniger auf das Eiſen, ald auf 
die Im Feuer befinvlicden Kohlen, und verurfacht, daß das Roh⸗ 
eiſen flüffiger uno rohelfenartiger in ven Heerd eingeht, im 
Heerde aber vom Windſtrom beſſer getroffen werben kann, als 
durch einen flachen Wind, ver das Elfen fchon beim Schmelzen 
mehr zur Gaare bringt. lache, wenigſtens nicht zu tiefe 
Heerde und ein’ etwa unter einem Winkel von 8— 10 Braben 
einfallender Winpftrom, find folglich für die deutſche Friſchme⸗ 
thode in ſolchen Fällen zu waäͤhlen, wenn graues Roheiſen von 
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meht gmtartiger Veſchaffenheit verfrifht werben ſoll. Min hefe 
tiger Wind bringt beim Einſchmelzen eine größere Hitze hervor, 
bewarkt bar das ſchnellere Eingehen des Roheiſend, und 
verhindert nicht allein die Abſcheidung der Kohle, ſondern 
Bunte wohl ſogar dazu beitragen, daß das Bien in der hohen 
Temperatur noch mehr Kohle aufnimmt, weshalb harte Kohlen 
und heftiger Wind immer einen rohen Gang verurſachen. Die 
vereinigten Wirkungen ber Kohle und des Windes außern fich 
daher auch in ven verſchiedenen Perloden des Friſchprozeſſes 
fehr verſchieden. Heftiger und geneigter Wind, welcher beim 
Ainſchmelzen einen Rohgang bewirkt, wird beim Friſchen, und 
ſobald das Ciſen wirklich niedergeſchmolzen iſt, and Banren des 
Eſens befördern, weil Alles von dem Zuſtande der Flüſſigkeit 
des Eiiene, von den Berhältnifien, unter welchen ſich das Cie 
fenergrul durch die Wirkung des Winpfiroms bilnet, und wie⸗ 
der auf nad Eiſen einwirkt, fo wie von der Ust, mie es mit 
Kohlen umgeben it, abhängt. Beim Friſchen wird ber Zuſat 
von Kohlen möglich! sermienen, und die Berührung bes Gifens 
ot dem Winde, folglich auch mit dem fich baldenden Eiſen⸗ 
orqbul, befoͤrdert; beim Kinſchmelzen findet dad Gegentheil ſtatt, 
weil es die Abſicht ver deutſchen Friſchmethode iR, das ſWiſen 
moᷣglichſt flüſſig niedergehen, alsdaun aber den Windſtrom auf 
bie Ciſenmaſſe wirken zu laſſen. Wollte fie das Gaaren des 
Eſens durch flachen und weniger heftigen Wind beim Gis- 
fiymelzen beförbern, fo wire fie allervings dem Zweck erreichen, 
ba kürzerer Zeit, und meit weniger Materialienaufwand gefriſch⸗ 
tes Eiſen zu Kiefern; allein vie Abſcheidung ber fermbartigen 
„Beſtaudtheile wurde unvollkommen, unk dad Refultat ein faule, 
kalt» oder roihbrüchiges Gifen ſeyn. Die Abſcheidung weſet 
frembartigen Beſtandtheile iſt es eben, welche durch ven Roh⸗ 
gang bewirkt werben ſoll, und welche die Nothwendigkeit her⸗ 
beiführt, bei der groͤßten Reigung des GCifens zum Gaargange 
einen Rohgang zu erzwingen, und bei ver Neigung des Gilens 
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zum Mobgange, dieſer Neigung nicht zu ſeht entgegen zu ar⸗ 
beiten. Diefe Schwierigkeiten find ganz unbefannt, wenn Roh⸗ 
eifen aus gutartigen Erzen werfeifcht wird ; dann iſt natürlich 
DaB am meiſten gaar gehende Ciſen ˖ das vortheilhafteſte, und es 
laͤßt ſich dieſer Gaargang durch Windflihrung und Feuerbau 
noch mehr befördern, ohne einen nachthelligen Einfluß dieſes 
Ganges anf die Beſchaffenheit des Stabeiſens befürchten zu 
bürfm. 

hr dem Erfolg des Friſchprozeſſes ift es alfo von großer 
Wichtigkeit, wmöglichft reines Mohelfen zum Verfriſchen anzu⸗ 
wesen. Mit großem Aufwand an Belt, Eiſen und Kohlen 
kann eine fehlerhafte Beichaffenheit des Roheiſens bei nem Ver⸗ 
felfchen zwar weniger fchäulich gemacht, aber faß nie gänzlich 
aufgeho ben werben. Zu einer weientlichen Berbeflerung des 
deuichen Friſchvro zeſſes wuͤrde es folglich führen, wenn er durch 
vie Berarbeitung von möglichft reinem und zugleich zum Gaar⸗ 
gange geneigtem Roheiſen, abgekürzt werben koͤnnte. Das 
Mittel dazu beſteht in Der Erzeugung von gaarem und grauem 
No helſen aus Leichtfiüffigen Beſchickungen bei niedrigen Ober⸗ 
geſtellen, well dieſes unter allen Arten des grauen Rohelſens 
zwar die meheſte Kohle, aber die wenigſten fremdartigen Bei⸗ 
miſchungen mibält; — und in ber Umänderung dieſes gaaren 
NRoheiſens Im, weißes, welches vor dem Verfriſchen bei einem 
ſchwachen Luftzuge geglähet, und dann im Friſchfeuer gaar ein- 
geſchnolzen wird. Wo Die Erze eine fo vorzũgliche Beſchaf⸗ 
fenheit beſitzen, daß man auch bei dem unvollkommenſten Schmelz⸗ 
vrozeß von der Güte des Roheiſens überzeugt ſeyn kann, va 
läßt ſich das weiße Roheiſen ohne Umwege unmttelbar, um 
vonn ſogleich wit einem geringeren Kohlegehalt, aus dem Hoh⸗ 
ofen varftellen. Enthalten die Erze Schwefel, oder Vhobphor⸗ 
Säure, fo ſcheint keine Art der Vorbereitung des Roheiſens ge⸗ 
negend zu feon, wen Friſchprozeß in Heerden durch Anwen⸗ 
zung des weiß gemachten grauen Roheiſens fo abzukürzen, daß 
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man von der Gewinnung eines fehlerfreien Stabelfens tiberzeugt 
ſeyn kann. 
$. 904. 

Die Größe des Abgangs ober des Verluſtes an Roheiſen 
hei deſſen Verfriſchen zu Stabeiſen, iſt nicht bloß von ber Be⸗ 
Ichaffenheit des Roheiſens, ſondern auch von ver Geſchicklichkeit 
ver Arbeiter abhängig. Roheiſen, welches viele frembartige Ve⸗ 
ſtandtheile enthält, beſonders folches, welche kalt⸗ ober roth⸗ 
brüchiges Eifen liefert, erleivet wegen bes nothwendigen hauſi⸗ 
geren Aufbrechens einen größeren Abgang, ber dann oft 30 bio 
40 Procent beiragen Tann. Bel mittelmäßig gutem grauem 
Roheiſen findet gewönlich ein Abgang von 25 bis 28 Pronmt 
ſtatt. Diefe Zahlen beftimmen ziemlich genau Die Grängen des 
Gewichtöverluftes, welches ſowohl das bei Golzkohlen als bei 
Koals erblafene graue Roheiſen, bei der deutſchen Heerdfrifcherei 
auf den Preuß. Eifenhüttenwerken erleidet. Ob aus 100 Ge⸗ 
wichtstheilen Roheiſen 75 ober 72 heile Stabeifen erfolgen, 
hängt, bei einer und derſelben Beſchaffenheit des Roheiſent, 
Häufig nur allein von ver Gewandtheit und Aufmerkfamtelt des 
Arbeiterd ab. Es iſt Dabei indeß wohl zu berüdiichtigen, daß 
biefe 72 — 75 Gewichtstheile Stabeifen aus gut und ſauber 
geichmiedeten Stäben, fo wie fie ein Gegenſtand des allgemeinen 
Handelsverkehrs find, beftchen müſſen. Wenn nur Stabeifen 
von gröberen Dimenflonen und von einer weniger forgfältigen 
Streckung und Schmiedung verlangt wir, welches als Material 
für die meitere Verarbeitung zu feineren Eifenforten vienen fol, 
fo laſſen fih auch 77— 78 Stabeifen aus 100 Theilen Roh⸗ 
eifen erlangen. 

Auch der Verbrauch an Holzkohlen iſt von der Geſchick⸗ 
lichkeit und Aufmerkfamfeit des Arbeiters, fo wie von der Bes 
ſchaffenheit des Roheiſens und ver Kohlen, in einem ſolchen 
Grade abhängig, daß eine Zahl von allgemeines Gültigkeit nicht 
angegeben werden kann. Man verwendet auf den Königl. Preuß. 
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Hüttenwerfen nur Kohlen aus Nadelholz zum Betriebe ver 
Friihhütten. Don viefen Kohlen fchwanft ver Verbrauch, bei 
grauem Roheiſen, — ſowohl für das bei Holzkohlen als bei 
Koals erblafene, — zwiſchen 18 und 194 Preuß. Kubikfuß zu 
100 Pfund Preuß. Stabelfen. 

Die Größe der wöchentlichen Production an Stabeljen 
hängt, außer von ber Gefchillichkeit des Arbeiters, von Dem 
Zuſtande des Gebläſes und Gefchläges, von der Beichaffenheit 
des Roheiſens und ver Kohlen, von den Dimenflonen, welche 
die Stabeifenftäbe erhalten follen, und von den Waſſerzuflüſſen 
ab, meil bei einem durch Waflermangel oft unterbrochenen Be⸗ 
triebe nicht allein weniger Bifen, ſondern dieſes auch mit einem 
größeren Aufwand von Rohelfen und von Holzkohlen darge 
ſtellt werben wird. Unter günfligen Umftänden kann ein Friſch⸗ 
feuer wöchentlich 50 bis 60 Preuß. Gentner fertiges Stabeiſen 
liefern. Diefe Production erfcheint zwar nicht beveutend, indeß 
iſt zu berüdfichtigen, daß das Gtabeljen nicht In groben Gtä- 
ben, fondern häufig zu fehr geringen Dimenflonen ausgeſchmie⸗ 
des abgeliefert werben muß. Durch das Schmieden der dünnen 
Eitenftäbe geht viel Zeit verlosen, und die beutfche Friſchſchmiede 
würbe das angegebene Sabrilationgquantum fehr gut um bie 
Hälfte überichreiten, wenn fie nur flarfe, und nicht völlig genau 
nach dem vorgeſchriebenen Maaß abgeſchmiedete Stähe, von oft 
ſehr ſchwachen Dimenflonen, abzuliefern hätte. 

$. 905. 

Auch bei dem Friſchprozeß in Heerden hat man fi mit 
dem beften Erfolg der erhigten Gebläfeluft bedient. Nicht auf 
allen Hüttenwerfen will man ven günftigen Einfluß des erhig- 
ten Windes auf den Verbrauch an Brennmaterlal erfahren ha⸗ 
ben; es ſcheint indeß, daß großentheild nur nie Beibehaltung 
und ſogar vie Vergrößerung ver früher bei kaltem Winde an⸗ 
geroenbeten Geſchwindigkeit des Windſtroms beim Cinſchmelzen, 
die Urſache des Mißlingens geweſen iſt. Da die erhitzte Luft 

IV. 8 
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fhon ohnedles einen Rohgang im Friſchheerd veranlaßt, ſo 
durfte dieſer durch eine vergrößerte Geſchwindigkeit des Wind» 
ſtroms nicht noch mehr erhöhet werben. Seitdem man fi 
größerer Düfen- und Borm - Definungen bebient, Hat man ven 
Feuerbau bei der Anwendung des erhisten Windes unabgeän- 
dert, nämlich eben fo wie bei kaltem Winde, heibehalten koͤn⸗ 
nen. Die größten Bortheile gewährt ver erhitzte Wind bei dem 
erftien und Ießten Theil des Prozeſſes, nämlich bei ver Ein⸗ 
fehnielzarbeit und bei dem -Gaareingehen ber Eiſenmaſſe nach 
dem Gaaraufbrechen. Ganz vorzüglich wirkſam zeigt er fi 
bei dem, nad) der veutfchen Friſchmethode mit der Einſchmelz⸗ 
arbeit verbundenen Ausfchweißen ver Kolten und bei per Wärm- 
arbeit für dad Ausreden verfelben und für das Ausſtrecken 
des gefrifchten Eifens zu Stäben überhaupt. Die Kolben er. 
langen in ungleich Fürgerer Beit eine vollfommene Schweißhitze, 
erleiden dabei einen geringeren Gewichtsverluſt und erfordern 
weniger Kohlen. Die Rohfriſcharbeit fcheint durch den erhißten 
Mind etwas verzögert zu werden, und darin Liegt ver Grund, 
warum ber Gewinn an Belt bei der Einſchmelzarbeit und bei 
der Saarfrifcharbeit, zu einer Vergrößerung der wöchentlichen 
Stabeifenproduftion bei der Anwendung des erbigten Windes 
noch nicht geführt hat. Für das Anlaufverfahren iſt die An⸗ 
wendung ver erhitzten Bebläfeluft befonvers wichtig geworden, 
weil fie dadurch ungemein erleichtert und befchleunigt wire. 
Am Überzeugendften laſſen fich die durdy die Anwendung 
der ethltzten Luft für ven deutſchen Friſchprozeß erhaltenen Vor- 
thelle, aus einer Zufammenftellung der Nefultate erfehen, welche 
die Brifchfeuer auf dem Malapaner Hüttenwerk in Oberfäleften, 
in ben vier Jahren 1836, 1837, 1833 und 1834 geliefert 
baden. Es befinden fich auf dieſem Hüttenwerk acht Friſch⸗ 
feuer, von welchen einige mit erhigter, andere mit kalter Ge» 
bläfeluft betrieben worden find. Weil die Briichfeuer einerlei 
Robeifen und emerlei Holzkohlen zu Ihrem Betriebe erhalten, 
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jo koͤnnen die NRefultate eine um fo größere Zuverficht gewäh- 
ten, als fie die Erfolge eines bedeutend langen Zeitabfähnittes 
find. In jenem vierjährigen Zeitraum haben die Malayaner 
Friſchhütten geliefert: 

Bei Falten Winde. 36583 Gentner 77 Pfund Preuß. 
(der Gtr. = 110 Pfo.) Stabeljen, aus 48920 CEtr. 
54 Pfo. Robelfin mit 715712 Preuß. Kubikfuß 
Holzkohlen. 

Bei heißem Winde. 24868 Citr. 94 Pfd. Stabeiſen, 
aus 31824 Er. 97 Pfo. Roheiſen mit 455296 
Kubiffub Holzkohlen. 

Aus 100 Pfr. Roheiſen find folglich vargeftellt worden: 
bei Faltem Winde 74,77 Bio. Stabelfen, 
bei heißem Winde 78,14 Pfb. Stabeljen. 

Zu 100 Pfo. Stabeifen find verwendet worben: 
bei kaltem Winte 17,3 Kubikfuß Holzkohle, 
bei heißem Winde 16,6 Kubiffuß Holzkohle. 

Ein Theil der Kohlenerfparung, der durch die Anwendung 
der erhigten Luft bei der Einfchmelz- und Schweißarbeit fo 
wie bei der Gaarfrifcharbeit bewirkt wird, ſcheint bei der Roh⸗ 
friſcharbeit wieder verloren zu gehen. Man hat baher mährenn 
des Rohftiſchens kalte Luft in Anwendung zu bringen vorge 
ſchlagen, indeß Bleibt dabei auch der Zuſtand zu berüdfichtigen, 
in welchem fly das eingefihmelzene Eifen unmittelbar vor dem 
Rohaufbrechen befinde. Wenn das Mohelfen in einen: ſchon 
ſehr vorgetückten gaaren Zuſtande eingeſchmolzen worben iſt, 
wird auch beim Rohfriſchen die erhitzte Luft ſehr gut ange⸗ 
wendet werden koͤnnen. 

Wachler, über die Anwendung bes heißen Windes bei Schmiede⸗ 
und Friſchfeuern; im Archiv für Mineral., Geegn., Bergb. n. 
Hüttenw. X. 708. — Derfelbe, allgemeine Bemerkungen. über 
die durch Ginführung des erhißten Windes Hervorgebrachten Ver: 
änderungen bei den verfchiedenen Ciſen-, Schmelz: und Friſch- 
Prozeſſen. Ebentaf. XT. 171. 
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wärben invep ſogleich ausgeſchloſſen bleiten mäfen, ums bie 
YAnwensbarkrit ver Koefs Aberhaupt wärbe durch biefen Um⸗ 
Hans ſchon auf fehr wenig Steinfohlenablagerungen beichränft 
ſeyn Gelb Die Koals aus ſchwach badınzen Steintohlen ha⸗ 
ben fid für Das Herrofriichen umamwendbar gezeigt, weil fie 
wegen ihrer ſchweren Gntzimbbarleit die Verbindung des Giiens 
mit Kohle im Friſchheerd befördern. Ea ſcheint Daher, daß 
man anf einen Erſatz der Holzkohlen durch Koals ganz wird 
verzichten müſſen 
$. 907. 


Wenn aber auch die Auwensung des Torfes bei ber 
Geerbfrifiherei bis jept noch feine Refaltate gegeben hat, welche 
gar Fortſebang der Berfude amfforbern; fo, fann bie Urſache 
wehrſcheinlich theil im der Veſchaffenheit des Torſes, cheils in 
den Zuſtande, in welchem er angewendet ward, geſucht werben. 
Torf, der beim Verbrennen viel Aſche hinterlaßt und in deſſen 
Aſche ſich ein Gehalt von Phosphorſäure, — wie es haufig 
der Fall if, — beſindet, würbe zur Heerdfriſcherei wenig an⸗ 
wendbar ſeyn, theils weil er wicht die zum letzten Theil des 
Friſchprozeſſes — zum Gaareingehen des Ciſens — erforder⸗ 
Tiche hohe Temperatur hervorbringt, theils weil er eine ſehr 
bedentende Verſchlackung des Eiſens zur Folge haben würde. 
Aber ein guter, wenig Aſche hinterlaſſender, ſchwarzer oder 
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ſchwarzbrauner Torf, dürfte In ſtark gendrrtem, nicht verfohltem 
Zuſtande ($. 521.) wahrfcheinlich ein für bie Heerdfriſcherei 
ganz anwendbares Material abgeben. 

- 6. 908. 

Die Anwendung des nicht verfohlten, ober vielmehr des 
halbverkohlten Holzes, in zuerft in Frankreich bei ber Heerd⸗ 
frifcherei werfucht worden. Das halbverkohlte Holz ſoll eine 
gleiche Duantität Holztohlen, — dem Bolumen nah, — er⸗ 
fegen, ein Refultat, welches nicht auffallend feyn kann, wenn 
man nur allein von ber Vergleichung ver Brennfräfte beiner 
Materialien ausgeht. Sr. Bineau Hat vie Erfolge ber auf 
der Hütte zu Senuc (Ardennen“ Depart:) auögeführten Friſch⸗ 
verfuche mitgethelle; es iſt aber feltvem nichts weiter darüber 
veröffentlicht worden. Ohne allen Zuſatz von Holzfohlen (wel⸗ 
cher im Minimo 4 des Volumens beträgt) fcheint ver Erfolg 
micht günftig geweſen zu ſeyn. — Verſuche, welche mar auf 
verfählenenen veutfchen Friſchhütten angeſtellt Hat, ſcheinen zu 
dem Refultat zu führen, daß weder das rohe, noch auch bad 
halbverkohlte Holz (die Brände aus ven Köhlerelen) hinreichende 
Hige im Friſchheerd entwickeln, um die Einſchmelz⸗ und beſon⸗ 
ders die mit derſelben verbundene Schweiß⸗ und Streclarbeit, 
fo wie die Gaarfriſcharbeit dabei vornehmen zu tönnen, daß 
fi aber vie Nobfrifcharbeit fowohl bei rohem als bei halbver⸗ 
kohltem Holz fehr gut ausführen Lift. Auch in Deutſchland 
hat es fich gezeigt, daß das Holz ein gleiches Volumen Holz- 
kohlen, bei dieſer Art der Auwendung deſſelben, vollſtändig er⸗ 
ſehzt; daß alſo die Anwendung deſſelben mit nicht unbedeuten⸗ 
pen Öfonomifchen Vortheilen verbunden feyn wird. 

Bineau, emploi du bois torréſié dans les feux d'affinerio; in 

ven Ann. des mines, 3 Serie. XIH. 304. 

$. 909. 

Die Benugung der Hige, welche bie aus bem FTriſchheerd 

entweichenven glühenden Gaſe an andere Körper abzufegen ver- 
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$. 906. 

Die ſchon vor Langer Zeit angeftellten und fpäter von 
Zeit zu Zeit wieberholten Verſuche, die Holzkohlen bei ber 
Heerdfriſcherei durch Koaks ganz oder theilweiſe zu erſetzen, 
haben niemals zu einem günfligen Reſultat geführt. Das ge⸗ 
friſchte Elfen behielt roheiſenartige Eigenfchaften und verbielt 
ich gewöhnlich fehr rothbrüchig. Nur bei fehr reinen und fehr 
leicht entzindbaren Koals aus Backkohlen würbe es vieleicht 
möglich ſeyn, die Holzkohlen bei der Heerdfriſcherei zu entbehren. 
Backkohlen, die Häufig durch Schwefellies verunreinigt find, 
würden indeß ſogleich aufgeichloffen bleiben müflen, und die 
Anwendbarkeit ver Koakd Überhaupt würbe durch dieſen Um⸗ 
fland ſchon auf ſehr wenig Steinkohlenablagerungen beſchraͤnkt 
ſeyn. Selbſt die Koaks aus ſchwach backenden Steinkohlen ha⸗ 
ben ſich für dad Heerdfriſchen unanwendbar gezeigt, weil fie 
wegen ihrer ſchweren Entzünbbarkeit bie Verbindung bes Eifens 
mit Kohle im Friſchheerd befördern. 8 fcheint daher, daß 
man auf einen Erſatz ber Holzfohlen durch Koakls ganz wird 
verzichten müffen. 

$. 907. 

Wenn aber auch die Anwendung Des Torfes bei ver 
Heerdfriſcherei bis jegt noch Keine Reſultate gegeben bat, welche 
zur Foriſetzung der Verfuche aufforbern; fo, kann die Urſache 
wahrfcheinlich theils in der Beſchaffenheit des Torfes, theils in 
dem Zuſtande, in welchem er angewendet ward, gefucht werben. 
Torf, der beim Verbrennen viel Aſche binterläßt und in deſſen 
Aſche ſich ein Gehalt von Phosphorfäure, — wie es Häufig 
der Fall ift, —- befindet, würbe zur Heerdfriſcherei wenig au⸗ 
wenbbar feyn, theils weil er nicht die zum letzten Theil des 
Friſchprozeſſes — zum Baareingehen bes Eifend — erforder⸗ 
Tiche hohe Temperatur hervorbringt, theils weil er eine fehr 
bebeutende Verſchlackung des Eiſens zur Folge haben würde. 
Aber ein guter, wenig Aſche hinterlaſſender, ſchwarzer oder 
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ſchwarzbrauner Torf, dürfte in ſtark gedoͤrrtem, nicht verfoßltem 
Zuſtande ($. 521.) wahrfcheinlich ein für bie Heerdfriſcherei 
ganz anwendbares Material abgeben. 

- $. 908. 

Die Anwendung des nicht verfohlten, ober vielmehr bes 
halbverkohlten Holzes, Ik zuerft in Frankreich bei der Seerd⸗ 
friſcherei verfucht worden. Das halbverkohlte Holz ſoll eine 
gleiche Duantität Holzlohlen, — dem Bolumen nad, — er⸗ 
fegen, ein Refultat, welches nicht auffallend ſeyn Tann, wenn 
man nur allein von ber Vergleichung ver Brennkräfte beider 
Materialien ausgeht. Hr. Bineau Hat die Erfolge ber auf 
der Hütte zu Senuc (Ardennen = Depart.) ausgeführten Friſch⸗ 
verſuche mitgethellt; es iſt aber feltbem nichts weiter darüber 
veröffentlicht worden. Ohne allen Zuſatz von Golzkohlen (wel⸗ 
cher im Minimo 4 des Bolumens beträgt) ſcheint der Erfolg 
nicht günflig geweſen zu ſeyn. — Verſuche, welche man auf 
verſchievenen veutfchen Prifchhütten angeftellt bat, ſcheinen zu 
dem Refultat zu führen, daß weber bad rohe, noch auch das 
halbverkohlte Holz (die Brände aus ven Köhlereien) hinreichende 
Hige im Friſchheerd entwickeln, um die Einfhmelz« und befon- 
ders die mit derſelben verbundene Schweiß⸗ und Stredarbeit, 
fo wie die Gaarfrifcharbeit dabei vornehmen zu Eönnen, daß 
fi aber die Rohfriſcharbeit ſowohl bei rohem als bei halbver⸗ 
kohltem Holz fehr gut ausführen läßt. Auch in Deutichland 
hat es fich gezeigt, daß das Holz ein gleiches Volumen Holz. 
kohlen, bei dieſer Art der Anwendung befielben, volfländig er» 
feßt; daß alfo die Anwendung beffelden mit nicht unbebeuten« 
ven dkonomifchen Vorthellen verbunden feyn wir. 

Bineau, emploi du bois torr&fi€ dans les feux d’affinerie; in 

den Ann. des mines, 3 Serie. XIH. 304. 

$. 909. 

Die Benutzung der Hige, welche die aus dem Friſchheerd 

entweichenben glühenben Gaſe an andere Körper abzufegen ver- 
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‚mögen, ift ſchon vor Tanger Zeit durch Hrn. Berthier (Jour- 
nal des mines No. 210. p. 375.) angeregt worben, ohne da⸗ 
mals die verdiente Aufmerkjamfeit zu finden. Erſt vie ſchon 
jegt wichtig gewordene, und fünftig eine noch größere Wichtig⸗ 
keit verſprechende Benugung der Hohofengafe, hat Die Benußung 
der aud den Friſchheerden entweichenden Hitze ſeit einigen Jah⸗ 
sen wieder in Erinnerung gebracht, und die Erfahrungen haben 
bereits ergeben, daß von dieſer Benutzung noch größere Vor⸗ 
theile zu erwarten ſind, als man vorausſetzte, und daß wahr⸗ 
ſcheinlich der ganze deutſche Friſchprozeß dadurch binnen kurzer 
Beit eine weſentliche Modifikation erfahren wird. 

Mit den glühenden Gasarten, welche aus dem Friſchheerd 
entweichen, verhält es ſich nicht fo wie mit ven brennbaren 
Gaſen, welche der Hohofenprozeß Liefert. Wahrfcheinlich ent⸗ 
halten die brennenden und glühennen Gafe, die aus dem Friſch- 
heerd auffeigen, viel weniger Kohlenoxydgas als die Hohofen⸗ 
safe, und find daher zu einer neuen Verbrennung weniger ges 
eignet. Verhielte es ſich aber auch nicht fo, und würbe bie 
im Friſchheerd erzeugte Kohlenſäure durch das Auffleigen in ver 
niebrigen Kohlenſäule wirklich fchon zum großen Theil wieder 
in Kohlenorgngad umgeänvert; fo wäürben doch die im Heerde 
nothwendig vorzunehmenben mechanifchen Arbeiten e8 nicht ges 
ſtatten, die Gasarten abzufangen und ven Zutritt ver Atmo⸗ 
tphäre abzuhalten. Die glühenven Gaſe aus ven Friſchheerden 
müſſen daher unmittelbar und in dem Zuſtande, wie fie aus 
dem Heerde entweichen, in bie zu erhitzenden Raͤume geleitet 
und aus biefen fobann durch eine Eſſe entfernt werden. Weil 
bie Eſſe Hier Dienfte zu verrichten Hat, vie von denen fehr ver⸗ 
ſchieden find, welche man bei ven Flammenöfen von ihr er⸗ 
wartet; jo kann einer großen Anzahl von Friſchheerden — 
wenn die Örtlichen Verhältnäffe es zulafien, — eine gemein- 
ſchaftliche Eſſe zugetheilt werben, melde vermeittelft befonderer 
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Kandle (Füchſe) mit jevem einzelnen Friſchfeuer in Verbindung 
geſeggt wird. 
$. 910. 

Es kommt daher nur darauf an, zwiſchen dem Heerd und 
der Eſſe einen Raum zu bilden, durch welchen bie glühennen 
Safe aus tem Friſchheerd geleitet werben, che fie aus ver Eſſe 
abziegen, um in jenem Raum hen größten Theil ver Hige ab⸗ 
zuſehen. Died kann ganz einfach durch einen Raum geicheben, 
welcher wie Conſtruction eines gewöhnlichen Flammenofenheerdes 
erhält. Auf den Kupfertafen XL Sig. 7 — 11 und XLI 
ig. 7 —-10 find ſolche Vorrichtungen für einen und für zwei 
Srifchheerde angegeben. Es iſt einleuchtenn, daß es fo langer 
Heerde für die zu erhigenden Räume nicht einmal bedarf, wenn 
die örtlichen Verhaͤltniſſe es nicht geftatien, ven Friſchheerd von 
des Eſſe fo weit, als ẽ6 auf den Zeichnungen angebeutet if, 
zu entfernen. Ueberhaupt ift eine folche Einrichtung fo einfach, 
daß fie fich Leicht einer jeden Dertlichkeit angemeflen anpaflen 
unb abändern läßt. — Wind » Erhigungevorrichtungen laſſen 
ſich füglich, wie auf einer von jenen Zeichnungen angegeben ift, 
in der Eſſe felbit anbringen, weil die Eſſe nur die ſchon ver- 
brauchten, ihrer Wärme noch nicht völlig beraubten Gasarten 
ebführen, aber nicht, wie bei ven Flammenofeneſſen, einen Luft 
zug hernorbringen fol, folglich einer bedeutenden Erwärmung 
‚nicht nothwendig bedarf; indeß wirb man die Erhitzung des 
Windes auch auf eine einfachere Weile ($. 601) bewerkſtelli⸗ 
gen koͤnnen. 

Der erbikte Raum wird, — wie ed ſchon auf vielen 
Friſchhutten in ver Franche Comté eingeführt if, — am zweck⸗ 
mäßigften zum Ausſchweißen und Ausftrecken (jey es unter dem 
Hammer over unter einem Walzwerf) ver Schirbel benußt, . 
welche vie gefrifchte Luppe geliefert hat. Dadurch beichränft 
fi nie gange Schmiebearbeit im Friſchheerd nur auf dad erſte 
Ausichweißen und Abfaſſen ($. 901) der Schirbel, und der 
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weientlichjte Shell ver Schmienearbeit kann von der Arbeit des 
Einfchmelzend ganz getrennt werden. Wenn man ſich erinnert, 
wie ſehr, dei der veutichen Srifcharbeit, das Einſchmelzen und 
dadurch zu bewirkende zweiimäßige Vorbereiten des eingeſchmol⸗ 
zenen Roheiſens zu ber eigentlichen Srifcharbeit, von ver Schmiede⸗ 
arbeit abhängig iſt, und, befonderd bei dem zeitraubenden Aus⸗ 
ſchmieden der Stäbe nad) beſtimmtem Maaß und nach Fleinen 
Dimenflonen, die Arbeit des Einfchmelzend verhindert; fo wird 
biefe Trennung beider Operationen, ohne Aufwenbung von 
Brennmaterial für vie Hemorbringung der zum Ausſchmieden 
erforverlichen Temperatur, als eine große und wmefentliche Ver⸗ 
befferung ver deutſchen Friſchmethode erfcheinen. 

Aber die erbigten Raͤume gewähren auferben noch ben 
Vortheil, daß fie, ohne einen beſonderen Aufwand von Brenn⸗ 
material, zum vorläufigen Anwaͤrmen bed einzufchmelzgenben 
Roheiſens angewendet werben Finnen und dadurch den Prozeß 
des Einſchmelzens des Roheiſens felbft beichleunigen. 

So einfache Einrichtungen, mit welchen ſo weſentliche 
Vortheile verbunden find, werden nothwendig überall bald Ein- 
gang finden. 

$. 911. 

Weil bei der jegigen Einrichtung ver deutſchen Friſchme⸗ 
ıhode das Ausſchmieden des Stabeifens in demſelben euer ge= 
ſchehen muß, in welchem gefriſcht wird, ſo wird nicht allein 
das Einſchmelzen des Roheiſens, beſonders wenn feine Stab⸗ 
eifenforten geſchmiedet werben ſollen, ſehr verzögert; ſondern 
das Roheiſen kann auch nur ſelten in dem Zuſtande, den man 
zu erreichen wünfcht, eingeſchmolzen werden. Man bat daher 
ſchon vor der noch jetzt ſehr wenig in Anwendung gekomme⸗ 
nen Benutzung der glühenden Gaſe aus dem Friſchheerd, wie⸗ 
derholt verſucht, die Friſcharbeit und die Schmiedearbeit von 
einander zu trennen, fo daß in Friſchſeuer nur die Schirbel 
abgefapt, und in ver Geflalt von Kolben zu den Reckheerden 
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abgeliefert werven. Es bat ſich Dabei gezeigt, daß der Auf- 
wand an Kohlen und Elfen mit dem Zeitgerwinn nicht im Ver⸗ 
hältniß fland, und daß anch Die Guͤte des Gifend Häufig fehr 
litt, weil fig im Reckheerd nicht vie gute Gelegenheit darbot, 
ven Kolben eine gute, faftige Schweißbige zu geben, wodurch 
die Guͤte des noch etwas roh gebliebenen Eifend ungemein be⸗ 
fördert wird. Die Urfachen, warum bie Befolgung des fehr 
richtigen Prinzips: die Friſch⸗ und Schmiebenrbeit zu trennen, 
wenig günftige Mefultate gegeben bat, find aljo nicht ver Me 
thode, fondern ver Art ver Anwendung derſelben zuzufchreiben. 
Sol die Arbeit im Friſchheerd wirklich beſchleunigt werven, fo 
kann Died nur durch die Befchleunigung des Einſchmelzens, ober 
durch die Befoͤrderung des Gaarganges gefchehen. Iſt man ge= 
ndthigt, roh einzufchmelgen, fo kann vie Seit, welche auf das 
Audichmieden verwendet wird, nicht wieder eingebracht werben, 
und ver Kohlenverbrauch wird faſt derſelbe bleiben, ed mag 
währenn des Einfcmelzens außgejchmienet werben, ober nicht. 
Sol alfo eine Trennung des Friſch⸗ und Schmiedeprozefſes 
flattfinden, fo kann an Zeit und Kohlen beim Friſchen wer 
dann erfpart werden, wenn bad zum Ausrecken der Kolben in 
beſonderen Schmiedeheerven, ober in Blammendfen (Schweißäfen) 
erfornesliche Brennmaterial, im Friſchheerd durch die Beichlen- 
nigung der Arbeit gewonnen wird. Died kann nur durch Ver⸗ 
arbeitung von gaarfäjmelzigem Roheiſen, alfo von weißem, ober 
weiß gemachten und vorher geglühetem Roheiſen gefchehen. 
Cben fo Tann dad Ausreden ver Kolben nur dann mit Vor⸗ 
tell verrichtet werben und es wirb fi) nur dann das zu bie 
fem Zweck verwendete Brennmaterial wieber bezahlt machen, 
wenn der Prozeß in der möglichft kürzeſten Zeit gefchieht. Das 
Wärmen der Kolben in trodenen Heerden zieht einen großen 
Gifenverbrand nach ſich, und bewirft häufig ein durch flarke 
rockene Hige Übermwärntes Ciſen, weil die Kolben gegen ben 
Windſtrom des Gebläfes nicht vollftändig geſchützt werben 
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koͤnnen; auch iſt der Effekt ver gewöhnlichen Hämmer, felbft 
der Stirnhämmer, zu gering, um nad fchnelle Ausrecken ber 
Kolben zu bewirfen. Gin gut confteuirter Glühofen, worin. die 
Kolben der Heftigften Schweißhitze ausgefeht werben können, 
ohne durch den Luftzug zu jehr angegriffen zu werben, unb 
ein gut eingerichtetes Walzwerk, Können nur allein zum Zweck 
führen. 

Abgeſehen von der am mehrfien vortheilhaften Anwendung 
der Slühgafe, würde daher bie vollfommenfte deutſche Friſcherei 
aus mehren Friſchheerden befichen, in welchen weiß gemachtes 
und geglühetes Roheiſen bei Holzkohlen verfriiht und zu Kol- 
ben ausgereckt wird, bie Kolben aber im Glühofen bei Stein- 
Eohlen erhigt, und unter dem Walzwerk zu Stäben ausgeſtreckt 
werden. Die Anzahl der Friſchfeuer, welche ein Walzwerk be⸗ 
fhäftigen kann, würbe fehr groß feyn; auch würden brei Feuer 
nur einen Sammer zur Bearbeitung ber Luppe unb zum Abs 
faſſen der Schirbel erforbern. — Auf dem Eiſenhüttenwerk zu 
Mybnick in Obeſchleſien iſt eine folche Axt von deutſcher Friſch⸗ 
methode eingeführt. Die Friſchfeuer liefern nur abgerichiete 
Schirbel oder Kolben, unb dieſe werben in einer befonberen 
Streclhũtte, in Glühöfen bei Steinkohlen, ausgeſchweißt unb 
unter einem Walzwerk zu fertigen Stäben ausgewalzt. Diefe 
Methode ift jedoch deshalb noch unvolfommen, weil man gend« 
thigt iſt, graues und rohſchmelzendes (bei Koaks erblafenes) 
Roheiſen anzumenden. Zwar hat man gefucht, bie Friſcharbeit 
dadurch zu beichleunigen, daß man das zu einem jedesſsmaligen 
Friſchen erforberliche Roheiſen, in einem befonderen Wärnteofen 
(bei Steintohlen) glühenn macht, und das einzuichmelzenbe 
Moheiſen im hoch rothglühenven Zuſtande aus dem Wärmeofen 
unmittelbar in den Brifchheern bringt; allein ber Daraus emt- 
fpringende Gewinn an Holzkohlen im Friſchheerd ſteht nicht im 
Berhältnig mit dem Gewinn an Zeit, und folglich auch an 
Brennmaterial, welcher fi ergeben wüͤrde, wenn ein gant- 
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jchmelzenderes Roheiſen bei dieſen Friſchverfahren angewendet 
werden koͤnnte. Es ſteht demſelben daher noch eine ſehr we⸗ 
ſentliche Verbeſſerung durch vie Benutzung der Gluͤhgaſe zum 
Anwärmen des Roheiſens bevor, indem die oͤrtlichen Verhält⸗ 
niſſe das Ausſtrecken ver Kolben zu Stäben, nicht füglich auf 
eine andere Weiſe als biäher geftatten werhen, wodurch zugleich 
ein. bedeutend größeres Produktionsquantum erreicht und auf 
biefe Art der Koſtenaufwand gebedt bleiben wirb, ben ber 
Steintohlenverbrauch in befondern Schmeißdfen, zum Ausſtrecken 
der Kolben, erforbert 


$. 912, 

In manchen Gegenden iſt die Einrichtung getroffen, daß 
zwei Feuern nur ein Sammer zugetheilt ift. Dies ſetzt voraus, 
daß die Arbeiten in ven beiden Beuern immer gleichen Schritt 
halten, und daß in dem einen euer gefrifcht wird, während 
das andere mit nem Einfchmelzen und Ausſchmieden befchäftigt 
it. Es können daraus, bei verfchienenen Faͤhigkeiten ver Ars 
beiter, und durch zufällige Umſtände, welche eine Beſchleunigung 
ober Verzögerung ver Arbeit in dem einen oder bem anderen 
Feuer zur Folge haben, manche Uingelegenheiten entftehen, vie 
jedoch nur dann fehr merfbar werben, wenn fehr feine Stab» 
elfenforten gefchmlevet werben müflen, wobel dle Zeit des Ein⸗ 
ſchmelzens und Schmiedend oft Tänger dauert als die bes 
Brifchene. 

Herrmann in v. Erell!s Beitr. zu den chemifchen Annal. V. 
382 u. f. — Derfelbe In d. mineral. Befchr. des Uralifchen 
Erzgeb. I. 246. 250. 426. — Hansmann's Relfe d. Stan; 
Dinavien. I. 806 u. f. — Kohl, Erzählung eines Verſuchs 
bie dentiche Friſchmethode durch Anlegung eines befonderen Reck⸗ 

heerdes zu vervollflommmen; in Hausmann's. norbdentichen 

Beitr. zur Berg: n. Hüttenfunde. I. 23u.f. — Eversmann, 

Elfen: u. Stahlerzeugung auf Waflerwerfen zwifchen Kahn u. 

Lippe. 95. 424. — Jars, metallurg. Reifen. I. 235. IT. 454. 

— Gerhart, in d. Anmerf. zu Iars Reifen. II. 702 u. f. — 
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Kaltfriſchmethode in Schmalfalden; Quantz, Abhandlung über 
die Eifen: und Stahlmanipulation in der Herrihaft Schmallal⸗ 
den. 120— 142. — Tiem ann's Berfuch u. Bemerk. üb. bes 
Gifen. Braunſchw. 1799. S. 681 — 101. — Rinman, Geld. 
des Gifens. I. 566 u. f. — Gallois, sur les mesures & ob- 
server dans les dispositions des foyers de forge et sur les 
instruments, qui servent aux ouvriers pour la determination 
de ces mesures; in ben Ann. des arts etc. XXI. 255— 206. 
(Bergl. Journal des mines No. 140. 141.) — Probiren bes 
Stabeifens in Sibirien; Herrmaun's Beſchr. d. Ural, Erzgeb. 
I. 427. — Fleiß, den man auf die egale Schmiebung bes Eifens 
in Schweben verwendet; Jars, melallurg. Reifen. I. 251. — 
Modus recoquendi ferrum crudum etc. Swedenborg de 
ferro 72 etc. — Abt, über die Anwendung ber Steinfohlen 
bei der Darftellung des Stabelfens; Archiv n. f. f. IT. 107. — 

RR. Roc, Darfiellung der auf den Harzer⸗ umd Weſerhũtten 
(den Koͤnigl. Hannoverſchen und Herzogl. Braunſchweigiſchen 
Werken) üblichen Eiſenfriſchprozeſſe; in den Studien des Goͤt⸗ 
tingiſchen Vereins bergmännifcher Freunde. II. 1. 


6. 913. 

Die deutſche Friſchmethode iſt als der Inbegriff des Ver⸗ 
fahrens beim Verfriſchen des Roheiſens in Heerden anzuſehen, 
weil fich alle übrigen Friſchmethoden in Heerden darauf zurück⸗ 
führen laſſen, indem fehr viele nur DBarietäten verfelben find, 
deren abweichende Verfahrungsweiſen theild in ver Beichaffen« 
heit des Roheiſens, theils in der Fähigkeit und Gewohnheit 
ber Arbeiter ihren Grund haben. 

Bei der Butſchmiede muß ein weißes, gaarſchmelzendes 
Roheiſen angeivenvet werben. Die Dimenflonen des Feuerbaues, 
weiche Rinman angiebt, find unvolllommen, indem er zu be- 
merken vergeflen bat, daß bei ver Butfchmiede ein durchaus 
flacher Wind erforberlih If. Die Tiefe des Feuers beträgt 
11 bis 12 Zoll. Das Roheiſen wird zur Zeit des Aus- 
ſchmiedens der Kolben zu Stangen Iangfam eingefchmolzen, und 
muß nad) der Beendigung des Schmiedens zu einem halbgaaren 
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Klumpen (ſchwed. but) zufammengegangen ſeyn, weshalb man 
dieſe Friſchmethode auch Klump⸗ ober Butſchmiede nennt. 
Das Eigenthümliche dieſer Methode beſteht alſo darin, daß das 
Noheiſen nach dem Einſchmelzen nur einmal, und zwar ſo⸗ 
gleich gaar aufgebrochen wird. Nach dem Wegräumen der 
Koblen und dem Abhängen des Gebläſes wird der Klumpen 
mit Wafler befprengt, dann aufgebrochen, umgelehrt, und auf 
friſche Kohlen geſetzt, um gaar einzugehen. Kin fleifiger Fri⸗ 
fer Tann bei dieſer Methode, wenn ihm reines Roheiſen zu 
Gebot ſteht, viel und gutes Stabelfen liefern. Cine weſentliche 
Verbeflerung würde dieſe Friſchmethode durch flachen Feuerbau 
und durch geneigten Wind erhalten. Je mehr man Urfache 
hat, die völlige Reinheit des Rohelfens von fremden Beſtand⸗ 
teilen zu bezweifeln, mit defto mehr Neigung würbe ver Wind 
in den Heerd zu führen ſeyn. 

In Schweden wendet man bei der Butſchmiede ein ſehr 
gutes, leichtfriſchendes Roheiſen an, und ſchmelzt 2 bis 3 Cent⸗ 
ner mit Einemmale ein. Auf einigen wenigen Eiſenhütten in 
Deutichland, wo dieſe Methode auch üblich ift, werden nur etwa 
100 Pfund zu einer Luppe eingefchmolzen, weshalb man biefe 
Friſchmethode auch die Kleinfrifcharbeit zu nennen pflegt. 

Die Butſchmiede, welche Zuppen von 2 bi8 3 Gentnern 
liefert, ift als diejenige Darletät der deutſchen Friſchſchmiede zu 
betrachten, welche, wegen der gaarjchmelzenden Beſchaffenheit ves 
Roheiſens, nur einmal roh aufbricht, und Eeinen Anlauf nimmt. 
Deshalb würde man die Srifcharbeit, fo wie fie größtentheils 
auch auf dem Harz ausgeübt wird, auch bie Klump⸗ ober 
Butſchmiede nennen koͤnnen. 

Rinman a. a. O. J. 500 u. f. — Jern Kontorets Annaler 1824. 

VIII. 160. 

$. 914. 

Rinman führt noch Die Krifhfchmiche ald eine be= 

fondere Baristät der deutſchen Schmiede an, von welcher fie fich 
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dadurch unterfcheiden foll, daß dasß eingeſchmolzene Roheiſen in 
ſehr viele kleine Stücken getheilt wird, welche erſt beim Roh⸗ 
aufbrechen mehr und mehr zuſammengeſchmolzen werden. Dies 
ift aber die gemöhnliche Erſcheinung bei der beutfchen Friſch⸗ 
methode, wenn ber Bang im Feuer fehr roh if. 
Rinman a. a. O. I. 571. 
$. 915. 

Die Suluſchmiede iſt eigentlich eine fehlerhafte deutſche 
Frifcheret, Indem fie ganz wie dieſe verfährt, aber die einzeln, 
ſchon gaar geworbenen Broden, welche ſich im euer zeigen 
und durch Ihr glänzend weiße® Anfehen zu erkennen geben, aus 
dem Heerbe nimmt und ausſchmiedet. Rinman bemerkt mit 
Recht, daß diefe ganren Broden immer ftahlartig find, und noch 
nicht die gehörige Gaare haben. Die Entflehung viefer gaaren 
Broden beim Rohaufbrechen, oder wohl gar nach dem Ein- 
ſchmelzen, ift jedesmal ein Bemeld von ver Nachläffigfelt, oder 
von der Ungeſchicklichkeit des Arbeiters; ein guter Frifcher wird 
Immer babin fehen, daß alles eingeſchmolzene Eiſen zu gleicher 
Beit gaar wird. 

Ninmana.ca. O. J. 572. 
$. 916. 

Die Halbwallonenſchmiede, welche theilmelfe in 
Schweren, zum Theil auch In Frankreich, wo fie die Friſch⸗ 
methode von Berry genannt wird, üblich If}, unterſcheidet 
fih von der gewöhnlichen veutichen Friſchmethode dadurch, daß 
fie nur Schiebel ober Kolben macht, welche zur weiteren Mer 
arbeitung abgeltefert werben, und daß das Friſcheiſen (das ein- 
geſchmolzene halbgaare Noheifen) nicht abgekühlt, fondern bei 
ununterbrochenem Gange des Gebläfes aufgebrochen und ge 
frifcht wird. Diefe Friſcherei kann indeß auf einen befonveren 
Namen nicht Anfpruch machen, indem das Abkühlen des Roh⸗ 
eiſens keinesweges zum Weſentlichen ver deutſchen Friſcharbeit 
gehört, welche dieſe Unvollkommenheit des Prozeffes nur dann 
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geflatten Tann, wenn das Roheiſen fehr viele Schlade giebt. 
Daß die Production bei diefer Friſcherei größer feyn kann als 
bei dem gewöhnlichen Verfahren, wobei dad Stabelfen zugleich 
ausgeſchmiedet werden muß, tft einleuchtend. Rinman giebt 
die Tiefe des Feuers zu 10 Zoll an, und bemerkt, daß ver 
Form eine größere oder geringere Neigung gegeben würbe, je 
nachdem das Roheiſen weniger over mehr gaarſchmelzend if. 
Die Entfernung des Hinterzackens von ver Form fol 12 Zol 
betragen, welches nicht zu loben if. Die Halbwallonenſchmiede 
verarbeitet halbirtes gutartiges Roheiſen, welches fie Durch eine 
verbeflerte But= oder Klumpſchmiede zweckmäßlger und vortheil⸗ 
bafter verarbeiten würde. Don ver eigentlihen Wallonen⸗ 
ſchmiede unterſcheidet fich dieſe Schmiedemethode nur dadurch, 
daß das Eiſen bei derſelben noch einmal aufgebrochen wird. 
Dies wird aber auch bei der Wallonenſchmiede zuweilen vor⸗ 
Eommen, weshalb beide Schmiedearten nicht weſentlich von ein⸗ 
ander verſchleden ſeyn würden, wenn bei der Halbwallonen⸗ 
ſchmiede nicht große Luppen gefsifcht würben, von denen eine 
jede mehre Kolben giebt. 

are, metallurg. Reifen. I. 222 n. f. — Rinmana. a. O. J. 

573 u. f. — Jern Kontoreta Annaler 1823. VII. 120. 
6. 917. 

Die Unlanffchniede führt Rinman unter dem Na⸗ 
men der Taucheiſenſchmiede over ver Eintauchſchmiede 
als eine beſondere Friſchmethode auf; fie iſt aber nichts wetter 
als vie gemöhnliche deutiche Schmiede, bei welcher Anlanfeifen 
genommen wird. Es iſt unleugbar, daß das Anlaufeiſen vor 
dem Luppeneiſen den Vorzug hat, und daß das letztere, bei 
welchen fein Anlauf genommen wird, oft befier ausfällt, ale 
wenn man anlaufen läßt. Der Grund liegt vorzüglich darin, 
va Hein Anlaufnehmen nicht Die gehörige Sorgfalt auf pas 
niedergehende Eiſen, welches nicht ankäuft, verwendet wird. 
Den höchſten Brad der Gaare darf das Eiſen nämlich vor dem 
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Ganreingehen nicht befigen, weil es fonft entweder verbrennen, 
oder hart und flahlartig werben würde. Beides muß man da⸗ 
durch verhindern, daß man es nicht zu fehr mit Kohlen in 
Berührung bringt, aber dem Windſtrom des Gebläfes auch 
nicht zu fehr entzieht. Diefe Aufmerkſamkeit Täßt ſich nicht in 
dem Grade anwenden, wenn ver Arbeiter durch dad Unlaufen« 
laſſen abgezogen wird, indem er bann nur bemüht feyn muß, 
von dem niebergehennen Eifen fo viel als möglich aus dem 
Heerd zu nehmen, worunter bie Befchaffenheit des gleichzeitig 
nieberfchmelgennen Eiſens oft etwas leiden Tann. 
Ninman a. a. DO. I. 577 — 582. 


2. Die Wallonenſchmiede. 


6. 918. 

Bei ver Wallonenfchmieve beabfichtigt man, gaarſchmel⸗ 
zended Roheiſen möglichft gaar einzufchmelzgen, dann fogleich 
gaar aufzubrechen und eingehen zu laſſen. Diefe Schmiebere 
unterfcheinet ſich won der veutfchen Friſchmethode dadurch, daß 
jeveamal nur fo viel Roheiſen eingefchmolgen wird, als zu ei⸗ 
nem einzigen Kolben nöthig ift, welcher unter dem Hammer 
zufammengefchlagen, und an einen bejonderen Reckheerd oder an 
das Schmiebefeuer abgeliefert wird. Die Luppen wiegen 40 bis 
60 Pfund, und weil das Ausſchmieden verfelben Im Friſchheerd 
keinen Zeitverluft verurfacht, man auch ehr gaarichmelzenves 
Rohelfen verarbeitet, fo kann die Arbeit fehr raſch gehen. Ein 
Schmelzfener IR mit vier Arbeitern, zwei Meiftern und zwei 
Gehülfen befeßt, welche fich In dreiſtündigen Schichten abldfen. 
Das Abfchmelzen des Roheiſens von der Banz gefchieht durch 
den Gehülfen, das Baaraufbrechen. des eingeſchmolzenen Eiſens 
und die Anfertigung der Luppe, durch den Meiſter. In einer 
halben Stunde muß fo viel Eiſen, als zu einer Luppe nöthig 
“iR, abgeſchmolzen und die Luppe gefrifcht ſeyn, fo daß in jeder 
breiftündigen Schicht 6 Luppen erfolgen, welche in derſelben 
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Zeit im Schmicbefeuer zu Stäben ausgezogen werden. Zur 
Zeit des Einſchmelzens wechielt das Gebläfe langfam, beim 
Srifchen wird aber flarker Wind gegeben, um dad Gaaren beim 
Niederſchmelzen der halbgaaren Maſſe zu befördern. Die Ent- 
fernung der Ganz von der Form richtet fich nach der Beſchaf⸗ 
fenbeit des Eiſens: je weniger weiß dad Roheiſen iſt, deſto 
mehr wirb ed der Form genähert, aber nicht von ver Seite 
des Gichtzackens, fondern Über dem Afchenzaden vor die Form 
gelegt. 

Die Dimenflonen des Beuers find nicht ganz übereinftim« 
mend; burch eine fortgeerbte Gewohnheit fegt man die Seiten» 
zaden in fchiefen und nicht in rechten Winkeln gegen einander, 
fo daß der Formzacken und ber Hintergaden in einem flumpfen, 
der Hinterzaden und der Gichtzaden in einem fpigen Winkel 
gegen einanver flehen, und ber Heerd bei der Formſeite einen 
Zoll kürzer wird ald bei der Gichtſeite. Die Länge des Heer⸗ 
des beträgt 31 oder 32 Zoll, "die Breite 30 Zoll, und die 
Form ift 10% Zol vom Hinterzaden entfernt. Die Tiefe des 
Feuers ift 7 bis 74 Sol; die Form erhält gewöhnlich eine - 
Hintermündung. Die große Länge und Breite des Feuers iſt 
hei den Kleinen Zuppen ſehr überflüffig, weil der Raum pur ® 
Köche eingeengt werben muß, der Kohlenverbrand aber dadurch 
unnötbig vermehrt und bie Hige zerftreut, folglich das Friſchen 
verzögert wird. Die Eleinen Luppen und das häufige Durch« 
arbeiten des Eifend im Friſchheerd und im Schmiedeheerd laſſen 
allerdings erwarten, daß das Eifen im Wallonenheerd fehr gut 
ausfallen muß, obgleich biefer Prozeß nicht mit haushaͤlteriſchen 
Vorthellen verbunden ift. 

Dee Schmiebeheern hat nur einen eifernen Boden und ei⸗ 
nen elfernen Formzacken, ift vom Boden bis zum Wind 8 Zoll 
tief, und übrigens mit Löſche eingeftellt. Das Wärmen ge« 
ſchieht Bei Holzkohlen, und vier Urbelter mechfeln fich in ſechs⸗ 
ſtündigen Schichten ab. 

IV. = y 
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Im Wallonenheerd und in dem mit bemfelben verbunde- 
nen Schmiedeheerd können 8 Arbeiter bei angefirengtem Fleiß 


wöchentlich 110 618 120 Preuß. Eir. Stabeijen liefern. Dies. 


vermag die deutſche Friſchmethode bei zwei Feuern ebenfalls, 
beſonders wenn fie guteß Roheiſen verarbeitet, ohne welches die 
Wallonenfchmiede nicht arbeiten Eann. 

Bei der Walonenfchmieverei an ver Nieverlahn find zwei 
Frifchheerde mit einem Wärm- ober Schmiebrfeuer verbunden. 
Alle drei Feuer haben einen Hammer, und Eönnen wöchentlich 
160 Ctr. Stabeifen abliefern. Diefe Sinrichtung iſt ver In ver 
Eiffel vorzuziehen, wo ein Srifchheern nur ein Wärmfeuer be- 
ihäftigt. Hier findet man gewöhnlich. ven Hohofen, das Frifch- 
feuer und dad Schmiebefeuer in einer langen Hütte Finter ein- 
ander, und bad Hammergerüft Hinter dem Schmiedefeuer. 

Bei fehr gaarjchmelzendem Roheiſen wird die Luppe oft 
nicht einmal gaar aufgebrochen, ſondern fie ift fogleich beim 
erfien Niederſchmelzen des Roheiſens fertig: dann muß der Wind 
aber fehr flach geführt werben. 

Zu 1000 Pfd. Stabelfen werben bei ber Wallonenſchmie⸗ 
. derei an der Lahn 15 bis 16 Maaß (zu 104 Preuß. Kubiff.) 
eharte Holzkohlen, alfo zu 100 Preuß. Pfunden etwa 15 bis 
16 Kubikf. Holzkohlen verbraucht, und ver Roheifenabgang be 
trägt, ungeachtet der vorzüglichen Befchaffenheit des aus Roth⸗ 
eifenflein erblafenen Roheiſens, doch 28 Prozent. In ver Eiffel 


fleigt der Abgang, befonver& bei der Verarbeitung von grauem 


Roheiſen, welches im Sohofen nicht hinlänglidy geläutert 
worben if, zuweilen bis zu 33 Procenten. 

Seit einigen Jahren Hat man auf einigen franzöftichen 
und deutſchen Hüttenwerfen, auf welchen die Wallonenfrifcherei 
flattfindet, pie Modiſikation getroffen, va man die Kolben von 
fämmtlicyen Friſchheerden flatt in ven Wärm- oder Schmlede⸗ 
feuern, in Schweißdfen bei Steinfohlen wärmt und unter Häm⸗ 
mern over Walzwerken ausſtreckt. 
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Gversmann ſa. a. O. ss u. f. 437 u. f. — Rinmana a. O. 
562 — 506. — Jern Kontorets Anaaler 1823. VII. 115. 


3. Die Röfcpfeuerfchmiene. 


6. 919. 

In der Loͤſchfeuerſchmiede wird fehr gaarfchmelzennes Roh⸗ 
eifen, mit einem Zufag von fchon fertigem Stabeiſen, möglichfl 
fchnell und ohne Aufbrechen zur Gaare gebracht, und dad Aus⸗ 
ſchmieden der Luppe in vemfelben Heerd, aber nicht gleichzeitig 
mit dem GEinfchmelzen und Friſchen, verrichtet. Das Ausſchmie⸗ 
ven und das Einſchmelzen geſchehen alfo in zwei verfchlenenen 
Seiträumen ; e8 werben zuerft vie Schirhel und Kolben von ber 
vorigen Luppe audgefchmiedet, und nach dem Ausſchmieden 
fchreitet man zuerft zum Ginfchmelzen des Stabelfens; wenn 
died gefchehen iſt, wird auch das Roheiſen gaar niedergeſchmol⸗ 
zen. Diefe Friſchmethode iſt wenig gebräuchlich, und finbet 
nur noch im Hennebergiſchen Kreife im Thüringer Waldge⸗ 
birge flatt. 

Die Loͤſchfeuer, Taf. XXXIX. Fig. 10. 11., haben weder 
einen Boden, noch einen Bormzaden, ſondern beſtehen bloß aus 
einer Grube von Kohlenloͤſche, wodurch auch ohne Zweifel ber 
Name Löfchfeuer entflanden if; denn bie Ableitung von Löfchen, 
d. h. von Begießen des Kohlentiegeld mit Wafler, um das An- 
brennen der Löfche zu verhindern, ii nicht wahrfcheinlich. 

Die Koblengrube ift 9 bis 10 Zoll tief, die Löfchfohle 
4 bis 5 Zoll flarf und Hält 2 618 3 Monate lang aus, che 
fie von Neuem eingeflampft werben darf. Die Form ficht 6 
Zoll in den Heerd, und meicht nur wenig von der Vorizon⸗ 
tale ab. Die Länge und Breite der Kohlengrube find fehr 
unbeflimmt, indem fte eine Länglich runde keſſelfoͤrmige Vertie⸗ 
fung bilvet. 

Das Stabeiſen, welches zum Verfriſchen im Loͤſchfeuer an⸗ 
gewendet wird, beſteht vorzüglich aus gaarem Gifen aus dem 
9 » 
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Stüdofen, welde Güſſe oder Gußſtücke genannt werben. 
In Ermangelung verjelben wendet man altes Stabeifen an und 
feßt auch die fogenanntn Stachelweichen ober Spieß- 
fhanlen, welche man durch bad Arbeiten des Heerdſpießes im 
Feuer erhält, indem ſich dad gaare Eiſen anſetzt und abgeſchla⸗ 
gen wird, immer wieder in den Heerd. Weil die Stüdöfen, 
wegen ihres großen Kohlenverbrauchs, jehr wenig betrieben 
werben, fo ift man Häufig auf bie nn des alten Stab» 
eifend eingefchränft. 

Weil die Kolben beim Ausſchmieden mit vielen gaaren 
Sammerbroden beftreut werden, fo fammelt fich im Heerd viele 
gaare Schlade an, meldhe. in Verbindung mit dem zuerſt ein- 
zufchmelzenvden Stabeifen eine gaare Grundlage für dad dem⸗ 
nächſt einzufchmelzgende weiße Roheiſen (blumige Floſſen) aus 
den Blaudfen, welches wegen feiner Geſtalt Scheibenetfen 
genannt wird, bilden muß. Dad gaare Elfen, welches durch 
bad Nieberfchmelzen des Stabeifens mit dem Schwahl und mit 
ven beim Schmieven aufgegebenen gaaren Hammerbroden ge⸗ 
bildet wird, nennt man Friſchvogel, weil fid) dad Scheiben⸗ 
eifen ohne diefe Grundlage von gaarem Eifen nicht frifchen, 
fondern zu roh in den Heerd eingehen, und die Loͤſche als Roh⸗ 
elfen durchbohren würde. Wenn feine Bußftüde vorhanden 
find und wenn man nicht fo viel alted Schmiedeeiſen (Blech⸗ 
abfchnitte, Bohr⸗ und Drebipane von Ylintenläufen u. f. f.) 
berbeifcyaffen fann, als zur Bildung des Friſchvogels nöthig 
iſt; fo wird zuerſt im Loͤſchheerd felbft ein Friſchvogel, oder 
ein in dieſem Bal fo genanntes Friſchſtück dadurch gebilnet, 
daß man eine Quantität von 40 bis 50 Pf. von dem ge= 
wöhnlichen Scheibeneifen mit gaarenden Zufchlägen (Schwahl) 
nieberfchmelzt und auf ſolche Art zuexft eine Kleine Luppe dar⸗ 
felt, worauf man dann eben fo verfährt, ald ob man ven 
Grund zum Friſchen durch Gußſtücke und den baraus darge⸗ 
ſtellten Friſchvogel gelegt hätte. 
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Beim Anfang der Arbeit wird die von aller Gaarſchlacke 
gereinigte Grube vol Kohlen gefchüttet, nachdem ver Geſtübbe⸗ 
franz vorber, befonver8 auf der Gicht⸗ und Arbeitsfeite, aus⸗ 
gebeflert und feftgefdlagen iſt. Das Ausſchmieden ver Kolben 
von der vorigen Luppe gefchieht unter reichlichem Zufag von 
Haaren Zufchlägen, und nach dem Ausſchmieden wird zuerft zur 
Bildung des Friſchvogels gefchritten. Bei dem Ausſchmieden 
entfteht ver Schwahl, nämlih ein mit Gaarfchlade (Lech) 
verunreinigted metallifched Eifen, welches faft fo gaar iſt als 
die Gußſtücke, und welches die Grundlage zu dem Friſchvogel 
bildet. Wenn der Schwahl zu Anfang des Betriebes gefchmol- 
zen tft (oder bei der zmeiten und bei den folgenden Luppen, 
fogleich nach beendigtem Ausfchmieden), wird das zu dem Friſch⸗ 
vogel beſtimmte Eifen Iangfam von der Bange abgeſchmolzen. 
Wendet man altes Eiſen an, fo wird dafſelbe In zwei ober drei 
Abtheilungen ins Feuer gebracht, und wenn es die Schweißhitze 
erhalten hat, mit einer Schaufel zuſammengedrückt und mit 
Kohlen bedeckt, ganz niedergeſchmolzen. Werden aber Gußſtücke 
genommen, oder muß man in Ermangelung derſelben Scheiben⸗ 
eiſen nehmen, um ein Friſchſtück zu bilden, ſo ſpannt man das 
Eiſen in eine Zange, und bringt es unmittelbar vor die Form. 
. Die Zangen lagen ſchon beim Ausſchmieden auf der Gicht, um 
vorläufig erhigt zu werden. (Chen dies gefchieht mit ven 
Zangen, worin dad zur Luppe beflimmte Scheibeneifen gefpannt 
it, während der Zeit des Einſchmelzens der Gußflüde u. f. f. 
bei der Bereitung des Wrifchvogeld oder des Friſchſtückes). 
Wenn der Friſchvogel gebildet ift, fo fchreitet man zum ins 
ſchmelzen des Scheibeneiſens, indem zuerft die erfte, dann bie 
zweite, dritte Zange u. ſ. f. mit dem erhitzten Scheibeneiſen 
von der Gicht nach und nach der Form näher gerüdt werben, 
fo daß fidy die zweite Zange anwärmt, während vie erfte, ver 
Form zunächſt eingehaltene, abfihmelzt u. f. f. Well pad nie— 
verſchmelzende Schribeneifen mit dem im Heerd befinvlichen © 
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Brifchvogel ganzes, fertiged Stabelfen geben foll, fo muß man 
fi beim Einſchmelzen des Scheibeneifend nach der Menge und 
Beichaffenheit des Friſchvogels, und nach ver Beſchafſenheit des 
Roheiſens richten. Der gaare Gang wird dadurch befoͤrdert, 
dap man die Zange mit dem Scheibeneijen etwas weiter von 
der Form entfernt; den rohen Bang beförvert man durch größere 
Annäherung des Scheibenelfens an die Form, um daſſelbe ſchneller 
zum Schmelzen zu bringen. Die Flamme im Heerd und bie 
Spießſchaalen geben dabei ein Anhalten. Je Kleiner und je 
mehr roth gefärbt Die letzteren find, deſto heißer, d. 5. deſto 
roher geht es im Heerd; je weißer ihre Farbe iſt, und je fehler 
fie fih mit dem Handſpieß verbinden, deſto frifcher oder gaarer 
ift der Bang. Alles Einfchmelzen gefchieht über dem Wind, 
ver faft ganz horizontal geführs wird. Unter und über ver 
Form fegt ſich die gaare Schlade häufig an, weil fie dort er- 
faltet, weshalb fle von Zeit zu Zeit abgeftoßen und mitten ins 
Feuer gebracht werben muß. Diefe Schlade wird niemals ab⸗ 
gelafien, weil fie zum Gaaren des niederſchmelzenden Roheiſens 
nothwendig erforderlich ift, weshalb man fie im Heerd behält, 
aud welchem Brunde die Feuer auch gänzlich gefchlofien und 
vorne nicht mit einer Oeffnung zum Ablafien der Schlade ver 
fehen find. Je mehr Rohelfen man zu einer und derſelben 
Menge Gußſtückeiſen oder Stabeifen anwenden kann, deſto vor⸗ 
theilhafter iſt es. Gewöhnlich werden 4 bis 3 Etr. Gußftüd- 
eifen oder altes Stabeifen und 14 bis 2 Gtr. Scheibeneifen zu 
einem Deul genommen. Wenn bie letzte Zange Scheibeneifen 
nievergejchmolzen Ift, wechfelt das Gebläfe einige Minuten lang 
noch recht flarf, um dad zulegt niebergefchmolzgene Roheiſen 
gaar zu machen, wobei ein Kocen ober Aufſchäumen ver 
Schlacke entfleht, die zum Shell vom Winde aus dem Heerde 
getrieben wird. Alsdann wird der Windſtrom geſchwächt, die 
Kohlen werben abgeriumt, und wenn fi) die Oberfläche ver 
Luppe nicht mehr weich anfühlt, wird zum Wegräumen ber: 


135 


Koblenlöiche auf der Arbeitsfeite und zum Uußbrechen ver 
Zuppe geſchritten. Fühlt fie ſich oben noch weich an, fo läßt 
mar Dad Bebläfe einige Zeit langſam gehen, nachben man fie 
vorher wieder mit glühenden Kohlen bedeckt, und auf diefe ei- 
nige friſche Kohlen gebracht Hat. Je mehr Schlade (Rinnlech) 
der Deul beim Zängen ausftrömt, befto weicher wird das Ci⸗ 
fen jegn, weil die Kohle des Eiſens durch das Oxyd gehörig 
abſorbirt if. 
Sobald die Luppe aus dem Feuer gehoben ift, wird auch 
die Schlade (Tech), nachdem fie völlig erftarrt ift, im Heerde 
aufgebrochen und aus dem Feuer gefchafft. Dieſes ausgebrochene 
Lech wird gepocht und theils (hie größeren Stüden) zum Güſſe⸗ 
machen an ben Stüdofen gegeben, theils (Die Heineren Stüden) 
bei dem gewöhnlichen Blaudfenbetrieb (im Bennebergifchen 
Steinfhhmelzen genannt) angewendet. Rohe Friichfchlade 
tommt bei ver Löfchfeuerfihmiene nicht vor; alles Lech ſtimmt 
in der Zufammenjegung mit der Gaarfrifchichlade überein. In 
100 Ihellen Lech fand ich: 


Kiefelerve 7,213 
Eſenoxydul 75,930 
Thonerde 1,741 
Manganorypul 11,343 
Bittererbe 1,243 
Kalkerde 0,280 
Kali 0,786 
98,536. 


Während das Lech ausgebrochen und dad Feuer gereinigt 
iR, Hat auch das Zerfchroten ver Luppe in zwei Stücken flatt 
gefunden. Von diefen wird das eine Stüd vorläufig ins Feuer 
zurück gebracht, daS zmeite aber in fo viele Stüden getheilt, 
als es der Beſtimmung des Gijend gemäß if. Sodann wird 
auch dies erfle Stüd aud dem Feuer genommen und wie das 
zweite unter dem Sammer zerfegt. Die ſämmilichen Kolben 
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werden dann nach und nach zu Stäben audgejchmiebet, wobei 
dad Einwerfzeug, d. h. die beim Zängen ber Xuppe unter 
dem Hammer erhaltenen Abfälle, weldye, wie gewöhnlich, aus 
orgbirtem Gifen und aus gaaren Gifenbroden beftchen, mit 
angewendet werden. Bei vdiefem Ausſchmieden entfieht, wie 
Ion oben erwähnt worden, ber Schwahl. Nach vem Aus- 
fhmieden geht die Arbeit von Neuem wieder an, inbem ber 
Schwahl zur Bildung des Yrijchvogeld angewendet, alddann 
das Scheibeneifen zur Luppe geſchmolzen wird u. ſ. f. 

Den Abgang an Rohelfen und Stüdeljen bei dieſer Schmiede⸗ 
methode giebt Hr. Quanz zu 25 Prorent, den Kohlenauf⸗ 
wand aber zu 50 Kubikf. an, wobei zum Schmieden 2 bis 
2% Stunden, und eben fo viel zum Schmelzen erforberlich find. 
Diefe Angaben flimmen indeß mit ver Wirklichkeit nicht über- 
ein, indem man aus 100 Gewichtöthellen Gußflüden und Schei« 
beneifen nicht wiel mehr ald 67 Stabelfen erhält, fo daß der 
Abgang etwa 33 Procent beträgt, wobei jedoch auf den Eiſen⸗ 
gehalt des Lech, welches von ven Adjchfeuern an die Schmelz⸗ 
Öfen zurück gegeben wird, nicht Nüdflcht genommen iſt. Der 
Koblenverbrauch iſt mit Zuverläſſigkeit gar nicht anzugeben, 
indeß jcheint «8, daß 100 Preuß. Pfunde Stabelfen über 30 
Preuß. Kubiff. Holzkohlen erfordern. — Wöchentlich Tiefert ein 
Loͤſchfeuer 50 bis 60 Centner Stabeiſen von vorzüglich guter 
Beſchaffenheit. Die Friſchmethode iſt Höchft Toftbar, und eine 
nach der Beſchaffenheit des Roheiſens gehörig eingerichtete Gin- 
maljchmelzarbeit, würbe aus fo gutem Roheiſen gewiß eben fü 
gutes Stabelfen mit größerem Vortheil liefern. 


Quanz a. a. O. 110--119. — Rinman a. a. O. I. 582-588. 
— Karften, Archiv. VII. 239, 
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4. Die Steyerſche Ginmalfchmelzarbeit. 
6. 920. 

Bei der Steyerſchen Cinmaljchmelzerei wird gutartiges, 
leicht friſchendes Roheiſen über und vor ver Form (Eßeiſen) 
langfam gaar eingeſchmolzen, ohne daß es aufgebrochen wird. 
Das Gaarwerden ded Eiſens wird durch gaare Zufchläge be⸗ 
fördert, welche man in ver Periode des Schmiedens nach Um⸗ 
fländen anwendet. Man bat viefe Schmievemethope auch wohl 
Steyerſche Wallonenfchmiede genannt, von welcher fie ſich aber 
dadurch unterfcheinet, daß fie Luppen und nicht, wie Diele, bloß 
einzelne Kolben Liefert. Die Wallonenſchmiede, welche bei der 
Berarbeitung von ungaarem weißem Roheiſen nicht aufbricht, 
oder friſcht, ſondern ebenfalls bloß einſchmelzt, kommt mit ver 
Steyerſchen Einmalichmelzerei freilich, bis auf die Groͤße ver 
Luppen, völlig überein. — Der Heerd iſt aus einem Boden 
und zuwellen auch aus den gewöhnlichen Friſchzacken zufam- 
mengefegt, und Hat eine Länge von 30, eine Breite von 24, 
und eine Tiefe von 20 Zoll; indeß Wird der ganze Raum fo 
mit Loͤſche auögefüllt, daß nur eine Grube von 12 bis 14 Zoll 
im Durchmefler und 8 bis 9 Zoll tief übrig bleibt, weshalb 
man in der Regel auögemauerte und mit Koblenlöfche ausge⸗ 
futterte Gruben flatt des aus elfernen Platten zufammengefegten 
Kaftend anwendet. Man giebt ver Form eine ungemein ſtarke 
Neigung von 25 bis 30 Graben, welche Neigung indeß nicht. 
durchgängig flattfindet, fondern nach ver Gewohnheit und Ueber- 
zeugung der Srifcher oft nur 5 Grab beträgt. | 

Das Rohelfen (die Blofjen) wird nicht in Geftalt von 
Bänzen, fonvern von Scheiben oder Platten angemenbet, von 
denen 14 bis 2 Eentner in drei bis 4 Zangen gepadt, und 
mit dem Spannring feftgehalten, io vor die Form gebracht 
werden, daß fich das abfchmelzende Roheiſen in ſolchen Paqueten 
(Sarben) 5 Zol über und 4 Zoll vor der Borm befindet, 
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Weil man bei per Gicht feinen Raum zum Nachfchieben des 
einzufchmelzenven Roheiſens noͤthlg hat, und weil auch das Ar- 
beiten mit der Brechflange bei ver Gicht Hier nicht vorkommt, 
fo find die Feuer (Weichzerrennfeuer) aud auf ber Gicht⸗ 
fette Durch eine fenkrechte Mauer gefchlofien. Bu jeder Luppe, 
‚ober zu jeder Einrenne werben 160 bis 200 Pf. Flofien an- 
gewendet. Die Arbeit fängt mit dem Außhelzen ver Kolben 
(Maffeln) von ber vorigen Luppe (Daichel oder Teichel) 
an, und wenn man bi über vie Hälfte des Ausſchmiedens ge- 
gekommen ift, fo wird bei der Gicht bie erſte Zange mit Floſſen 
eingehalten. So wie ver Raum im Feuer beim fortfchreitenden 
Ausſchmieden größer wird, ſetzt man die zweite Zange bei 
der Gicht an und rückt die erfte bis in ‚nie Mitte bes 
Feuers vor. Endlich wird die erfle ganz vor ben Wind 
gebracht, Die zweite in die Mitte und die britte bei ber Gicht 
angefeßt. Iſt die erfte ab= und niedergeſchmolzen, fo rückt vie 
zweite an die Stelle ver erſten, die britte an bie Stelle ber 
zweiten u. f. f., bis auch hie legte Zange vor bem Winde ganz 
abgeſchmolzen ifl. Sosowle dad Einfchmelzen beenpigt if, wirb 
298 Feuer abgeräumt, bie Suppe ausgebrochen, zerichroten, Die 
Mafieln werben zum Aushelzen eingehalten und pie Arbeit für 
die zweite Luppe fingt wieder an, nachbem das Feuer vorher 
gereinigt worben ifl. Beim Ausſchmieden werben die Kolben 
fehe Häufig mit gaaren Zufchlägen (Schwal) befireut, wodurch 
dad demnächſt niederſchmelzende Roheiſen zugleid mit zur Gaare 
gebracht wird. Das NRoheifen muß ſehr langſam einſchmelzen, 
weil dadurch und durch die hohe Lage über ver Norm Das 
Gaarwerden beförbert wird. Der Zufak von gaaren Zufchlä- 
gen ift bei diefer Friſchmethode von Wichtigkeit, weil dadurch 
der gaare Grund gebildet wird, ven das Mohelien beim Nieder⸗ 
feymelzen finden muß. Sollte ein Stüd Scheibenelien von ber 
Zange abfpringen, fo hat der Friſcher vorzüglich barauf zu 
feben, daß ed vor die Form gebracht, und mit den gaaren Zu⸗ 
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fhlägen ‚gut durchgearbeitet wird, weil fonfl rohe Stellen in 
der Luppe entfichen. Nach dem Ginrennen ber Barben muß 
vie Luppe fertig ſeyn; iſt fie noch zu weich, fo wirb fie mit 
Waller begoffen und dann aus dem Heerd gebrochen. 

Dusch das gehörige Ausheizen In ver gaaren Schlacke er⸗ 
halten die Kolben ekſt eine recht gaare Beſchaffenheit, und das 
Waärmen muß daher mit beſonderzr Vorſicht geſchehen. Das 
Ausſchmieden geſchieht indeß nur zu ſtarken Staͤben unter dem 
gewoͤhnlich ſechs Centner ſchweren ſogenannten Groß» ober 
Weichzerrennhammer, indem bie Stäbe unier dem Streck⸗ 
Hammer zu feineren Stäben ausgezogen werben. 

Die Stegerfihe Einmalſchmelzerei, jo wie fie bier vorge 
tragen if, erforbert ein fehr leicht ganrenves Roheiſen, weshalb 
man auch nur die Iufigen Bloffen anmendet. Fällt das 
Mobelfen beim Blauofen nicht Iudig, fonvern blumig aus, fo 
bebient fich viefe Friſchmethode veffelben nicht unmittelbar, fon- 
been es muß dann erſt durch Glühen (Braten) vorbereitet 
werben. . 
Hr. Schindler giebt ven wahren NRoheifenabgang bei 
dieſer Friſcherei zu noch nicht 8 Procent an, indem der Schmidt 
fagmäßig aus 336 Etr. Roheiſen 304 Gir. Stabelfen liefern 
muß, und dabei noch viel ausfchmiedet. Wenn auch dieſe An- 
gabe nicht ganz richtig iſt, fo iſt noch fo viel gewiß, daß ber 
Gifenabgang felten über 17 Prorent fleigt. Werner follen na 
Sm. Schindler zur Berfriichung von einem Eentner Rohelfen 
38 Wiener Kubikfuß Holzkohlen verwendet werben, weil das 
Einfchmelzen ſehr Iangjam erfolgen muf. Wöchentlich werden 
indeß 50 Etr. Stabeifen gefchmiebet, weshalb ver große Kohlen⸗ 
verbrauch wohl in ver Berbreitung des Windes in dem nit 
gehörig gefchlofienen Feuer feinen Grund haben mag. Es ˖ſcheint 
aber auch nach den mir an Drt und Stelle zugefommenen 
Nachrichten, daß der Koblenverbrauch zu hoch angegeben ift, 
und daß er auf 100 Preuß. Pfund Stabelfen, mit Einfchluß 
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des Koblenverbrauche beim Braten, wo man nicht Iudige, ſon⸗ 
dern blumige Floſſen anmendet, etwa 36 Preuß, Kubikfuß 
beträgt. | 

Daß zu diefer Friſchmethode ein vorzüglich gutes, reines 
Roheiſen gehört, iſt einleuchtenn; ver große Kohlenverbrauch 
gereicht ihr nicht zur Smpfehlung. * 

Schon feit einigen Jahren hat der Steyerfche Friſchhütten⸗ 
betrieb baburch eine wefentliche Abänderung erhälten, daß bie 
Luppen jämmtlich in Heerden auf Schladenböven erzeugt wer⸗ 
den, und daß man Heerde mit Löſchböden nur allen für bie 
Stahlluppen anwendet. Wegen dieſes aus gaaren Friſchſchlacken 
(Schwal) angefertigten Friſchbodens, wird das Steyerfche Friſch⸗ 
verfahren port au die Shwal- Manipulation oder bie 
Shwall=Urbeit genannt. Der Herb wird, wie gewöhn⸗ 
Ih, aus eifernen Zaden zufammengefegt, dem Formzacken (Ab⸗ 
brand), dem Gichtzacken (Boreifen), dem Hinterzaden (Wolfs⸗ 
eifen) und dem Vorderzacken (Sinterbleh). Der Heerdboden 
beſteht aus Gaarſchlacken und ift 15 Zoll did. Die Gaar- 
fihladen werben in Walnußgröße eingetragen und geebnet. Sie 
liegen auf einer Lehmfchicht. Seit ver Einführung der Schwal- 
boͤden fol es ausführbar geworden feyn, auch blumige und 


ſtrahlige Flofien, wenigften® in einem größeren Verhältniß als 





feüher, mit ven Iudigen Floſſen zu verarbeiten. Aber ber ei- 
gentliche Vorzug diefer Boͤden vor den ehemaligen Loͤſchboͤden, 
fol in der äußerſt bedeutenden Kohlenerfparung beſtehen. Man 
rechnet jegt bei der fogenannten Schwal- Manipulation auf ein 
Audbringen von 86 Procent Brobeifen aus den Floffen, wel⸗ 
ches zur weiteren Verarbeitung an die Reckhämmer (Zainhäm- 
mer) abgegeben wird. Der Kohlenverbrauch für 100 Preuß. 
Pfund Grobeifen beträgt 23 — 24 Preuß. Kubiffuß aus Na- 
delholz. In einem Feuer können jährlich 2600 Gtr. Brobetfen 
bargeftellt. werben. Früher rechnete man, nach allgemeinen 
Durchſchnitten, ein Ausbringen von 89 Brocent Brobelfen und 


- 
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einen KRohlenverbrauh von 38 Preuß. Kubikfuß Holzkohlen 
zu 100 Pfunden Preuß. Der Eifenverluft if alfo bei den 
Schlackenboͤden zwar geftiegen, aber ver Kohlenverbrauch Hai 
ſich um mehr ald 33 Procent vermindert. Außerdem fol das 
Grobeiſen auf den Schladenböben eine beſſere Qualität befigen, 
ale das früßer auf Loͤſchböden vargeflellte. Diefe, durch Durch⸗ 
ſchnitte in Iangen Zeitperioven conftatirten Mefultate find hoͤchſt 
auffallend und beweiien nur, daß mit ver GBinführung ber 
Schlackenboͤden zugleich eine wirthfchaftlichere Benutzung der 
Holzkohlen eingetreten iſt, und daß man jegt mehr Aufmerkſam⸗ 
keit als früher darauf verwendet, die Kohlen im Feuer zufam- 
men zu balten und nicht ohne Effekt verbrennen und verglim«- 
men zu lafien. Erwägt man, daß die veutfche Friſcherei ganz 
fertige Stäbe, oft nach ziemlich ſchwachen Dimenflonen audges 
rectt, abliefert, und daß fie ein ungleich weniger zum Verfeifchen 
geeignetes Roheiſen verarbeiten muß, fo ift der Kohlenverbrauch 
von 23 Kubiff. zu 100 Pfr. Grobelfen noch fo außerordent⸗ 
U groß, daß ver Verbrauch nicht in der Methode, ſondern 
in der Immer noch nicht gehörig haushälteriichen Anwenbung 
der Kohlen gefucht werben muß. Die Schladenböven dürften 
daher die Erfparung nicht veranlaßt haben, wenn auch ihre 
Anwenbung flatt der Loͤſchboͤden an fich fehr zweckmaͤßig ifl. 
Schindker, in den drei Preisfragen über den Unterfchleb zwilchen 
Noheiſen und Stabelfen. S. 148. 170— 18. — v. Marder, 


Beiträge zur Gifenhüttenfunde. IT. Ifier Bo. S. 160— 175. — 
Karten, metallurgifche Reife u. f. f. S. 400— 406. 


5. Die Siegenfhe Einmaljchmelzerei. 


$. 921. 

Bon ver Stegerfchen Ginmalfchmelzerei ift die Siegenſche 
nur dadurch unterfchieben, dab dad bei der Siegenſchen Friſch⸗ 
methode niederſchmelzende leichtfriſchende Roheiſen mehrentheils 
in Geſtalt von Gänzen auf die Gichtſeite gelegt, und nur in 
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Anigen Fällen mit ver Zange vor die Form gehalten wir; 
vorzüglich aber davurch, daß fehr große Luppen angefertigt 
werben, welche oft 34. bis 4 Etr. ſchwer find, und daß Häufig 
Schlacke abgelafien wire, welches bei ver Steyerſchen Arbeit 
gar nicht geſchieht. Das Einfchmelzen erfolgt auch über und 
vor dem Wine, und die gaaten Zufchläge, welche während 
des Audſchmiedens in großer Menge gegeben werben, müffen 
das Gaarwerden des Eifend im Heerd ebenfalld befdrdern. Das 
Roheiſen iſt fo leichtfriſchend oder gaarſchmelzend, daß alle drei 
Stunden eine 34 bis 4 Etr. ſchwere Luppe fertig if. Die 
Urſache dieſes Verhaltens liegt darin, daß Dad Roheiſen bei 
leichtflũſſigen Beſchickungen, in nicht beſonders hohen Defen umb 
aus Erzen, die mehrentheils viel Mangan enthalten, geſchmol⸗ 
zen wird. Schr manganreiche Erze bewirken immer einen fluͤſ⸗ 
figen Gang im Ofen und geben dabei ein gaarſchmelzendes 
(leicht zum Weißwerden peneigtes) Roheiſen, welches nur we⸗ 
nig Silirium, beſonders Bel einem nicht zu heißen Gange, auf⸗ 
nimmt und daher ohne Gefahr für die Beſchaffenheit des Stab⸗ 
eiſens im Friſchſeuer ſchnell zur Gaare gebracht werden” kann. 
DaB Gebläſe, welches aus ein Baar einfachen ledernen Balgen 
beſteht, kann ſo ſtark wechſeln, daß es zuweilen, bei ſehr gaar⸗ 
ſchmelzendem weißem Roheiſen moͤglich wird, zur Beſchleuni⸗ 
gung der Arbeit, Roheiſen in den Heerd zu ſehen. Hrn. Evers⸗ 
mann's Angabe, daß man bei einem zu großen Gaargange 
genöthigt fey, rohen Schraat (Bruchroheiſen) in ven Heerd 
zu fegen, fo wie im entgegengefeßten Fall gaaren Schraat 
(Abgänge und Abfchnittel von Stabelfen) in bie Arbeit zu 
Bringen, findet Feine allgemeine Anwendung. 

Die Einrichtung eines Siegenfchen Frifchfeuerd gebt aus 
den Zeichnungen Taf. KL. Fig. 4—6. hervor. Das Feuer 
ift 24 Zoll lang, Hinter- und Formzacken hängen 3 ol in ' 
den Heerd, und beibe machen „einen ſpitzen Winkel mit einander; 
der Boden fält nach dem Vorheerd und GBichtzadenwinkel zu- 
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weilen um 4 Zoll. Gin Gichtzacken iſt in den meiften Fäden 
nicht vorhanden, indem der Herd mit Loͤſche angefüllt iſt. Das - 
Schladenloch ſteht jehr meit von dem breiten Vorheerd gurüd, 
und erfchwert "die Arbeit. Die Form iſt halbrund, etwa $ ZoN 
breit und 4 Zoll hoch, und mit einem eifernen Schwanz zum 
Feſchaͤlten verfehen. Gewöhnlich wird fle fo geftellt, vaß fie 
mit dem in das euer hängenden Formzacken einen rechten 
Winkel bildet. Das Roheiſen wird etwa auf 9 Zoll genähert, 
und Hegt über dem Windſtrom, der zumellen jo geneigt geführt 
wird, Haß er bie Mitte des Bodens trifft. Die Däfen der 
beiden Balgen haben 4 Zoll im Durchmeſſer, und Liegen 3 Zoll 
von der Formoͤffnung zurück; die Form flieht nur 1 bie 14 
Boll in ben Heerd hinein. 

Dad Ansfihmienen vauert faſt fo Tange, als das Ein- 
ſchmelzen ſelbſt, obgleich das Eiſen nur zu 3 zoͤlligen groben 
Duabtatfläben ausgereckt wird, indem die Siegener Einmal⸗ 
fehmelzarbeit, eben fo wie die Steyerſche, nur Grobelfen liefert, 
welches unter Kleinhämmern (ober Walzwerfen) weiter verar- 
beitet wird. Durdy dad Wärmen entſtehen große Paufen, wes⸗ 
halb ein Haminer auch füglich 2 euer verfehen ‚kann, wie dies 
in waflerreiöhen Jahreszeiten ver Fall iſt. 

Man wendet fehr (7 Centner) ſchwere gefchmienete Häm⸗ 
mer mit ſchatfer (2 Zoll breiter und 14 ZoU langer) Bahn, 
fo wie genoffene Amböffe mit halbrunder Bahn, an. Das 
balbirte Roheiſen wird befonder® vorgezogen, weil bad weiße 
Roheiſen zu hartes Eifen geben foll, und das ganz graue bie 
Arbeit gu wenig fördert. Flaches oder plattes Roheiſen 
(Krufchen, over Moheifen, welches, theild wegen des finrken 
Zuſatzes von Spathetfenflein und ver Daraus entipringenden 
Leichtflüſſigkeit ber Beichidung, tHeild wegen des Begießens mit 
- Waffer fenergeit weißes, oder hoͤchſtens weiß Halbirtes Roheiſen 
iſt) wird theils vor ver Gicht nufgefege, theils in Zangen ge- 
packt, vor der Gicht angemärmt, And nach dem Ausſchmleden 
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vor wie Form gebracht und ſchnell nievergeichmolzen. In drei 
Stunden find 350 bis 400 Pfund Stabeifen im Heerde ge⸗ 
ſchmolzen, worauf die Luppe ausgebrochen, unter dem Sammer 
nach ber Michtung ber Länge auögezogen, und durch ven Gam⸗ 
mer felbft in zwei Theile zerfchroten wird. Der eine verfelben 
wird mit einer, geoßen Zange ergriffen und vor ver Form, 
etwas über berfelben, gewärmt. Dad zweite Stück wird mehr 
nach dem Gichtzacken zu gelegt und mit ver Zange feftgehalten, 
wenn bad erfle Stud zum Schmieven herauſsgenommen iſt. 
Jedes Stud giebt bei großen Xuppen zwei Stäbe; «3 wirb 
dann zur Hälfte ausgeſchmiedet, abgeldicht, und die zweite 
Hälfte In das Feuer gelegt, wo das zweite Stück vorber Iag, 
welches nun in der Zange befefligt if. So wie dieſes and 
dem Feuer genommen if, fommt das erfle Stüd wieber über 
die Form, um völlig aufgeredt zu werben. Die Luppe mag 
groß oder. Elein feyn, jo wird fie immer in zwei Theile zer⸗ 
ſchroten. 
Beim Ausſchmieden werden gaare JZuſchlaͤge nicht geſpart, 
damit die Kolben gut gewärmt werben koͤnnen, und damit das 
S nievergehenbe Roheiſen gaare Zeuge im Heerde findet und an⸗ 
friſcht. Dagegen wird aber auch beim Wärmen faſt unaufhoͤr⸗ 
lich Schlade wiener abgelafien, welche ein fehr gaares Anſehen 
hat. Der Vorheerd iſt mit Löſche zugemacht. Die Arbeit iſt 
wegen des Wärmend und Schladenflechens, auch Bufammen- 
haltens des Feuers und Nachfahrend des Roheiſens, ziemlich 
beſchwerlich; im Heerde arbeitet man aber nicht weiter, als daß 
das Eifen, welches fih an ben Rändern in die Höhe baut 
(indem fich der Wind in der Mitte eine Oeffnung macht), im⸗ 
mer beruntergeftoßen werben muß. Wenn fo viel eingefchmol« 
zen if, daß der Herd vol iſt, wirb das Mohelien abgerückt, 
und es werden Maaßregeln getrofien, alle zerfiveuten Eiſentheile 
in den Heerd eingehen zu laſſen. Oft kommen viele gaare 
Broden zum Borjchein, weldye entweder niederſchmelzen müffen, 
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ober aus bem Feuer genommen, unb zu Anfang ber naͤchſten 
Suppe in den Heerd gefegt werben, wodurch bad Gaaren bes 
fördert wird. Der Heerd If fo voll gaarem Gifen, daß fi 
daſſelbe Hoch übe Die Form erhebt; auch fett ſich hie Schlaf, 
welche zuiegt nicht mehr abgelaffen wire, zwiſchen der Zupye 
und dem Schlackenloch fo feſt, daß ſie Toßgebraiken- und aus 
dem Heerd genommen werden muß. 

Der Fenerbau und die Arbeit tragen nicht baſenren viel 
dazu bei, daß das Roheiſen gleich beim erſten Niederſchmelzen 
gaar wird; die eigenthümliche Beſchafſenheit deſſelben iſt dazu wohl 
die vorzůglichſte Urſache, ſo wie auch, daß die Schlacke unauf⸗ 
hoͤrlich abgelaſſen und bei dem ſtark geneigten Winde die Ent⸗ 
ſtehung von neuem Eiſenoxydul veraulaßt wird. Das bei einer 
firengflüffigen Befchidlung und bei einem higigen Ofengang erblafene 
graue Roheiſen, wurde auf ſolche Weiſe nicht zum Gaarwerden 
gebracht werden koͤnnen. Die Feuer find mit vier Mann, naͤm⸗ 
lich mit 2 Meiftern und 2 Gehülfen beſetzt, die fich in etwa 
Sfändigen Schichten abweihfeln; denn in dieſer Zelt: if} jedes⸗ 
mol eine Luppe fertig. Beim Zängen der Luppe find alle Ar⸗ 
beiter zugegen. Die Produktion iſt ſehr bedeutend, und Eaum 
woͤchentlich auf 180 bis 200 Etr. ſteigen; indeß wird das 
Stabeiſen nur zu dicken, unanſehnlichen und ſchieftigen Quadrat⸗ 
ſtaͤben ausgezogen. 

Nach Hrn. Eversmann ſollen in 24 Stunden aus 
3200 Pie. Roheiſen 2700 Pfo. Stabeiſen geſchmiedet werben, 
welches aus 100 Rohelfen etwa 84 Stabeiſen, folglich etwa 
16 Procent Abgang geben würde. Den Koblenverbrauch giebt 
derſelbe zu 11 Bain (den Zain zu 18 vheinl. Kubikfuß) auf 
2700 Pſo. Stabelfen an, fo daß zu 100 Berl, Pfunben Stab⸗ 
eiſen etwa 74 Kubikfuß Holzkohlen erfornerlich ſeyn würden. 

Nach den von mir ſelbſt eingezogenen Nachrichten beträgt 
der Abgang beim Roheiſen in der Regel 18 Procent. Der 
Solztohlenaufwand ſcheint ſehr verſchieden zu ſeyn: in einiger 
"mW. 10 
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Hütten machteaman bei 10 Zain Kohlen Aer 3300, wa: is 
andern Hätten nicht Über 2000 fr. Gtablfn. Dr Koflun: 
virbrauch ſcheint waher über 0 Kubikf. für den Preuß. Centmer 
nicht zu betragen, wohl aber haͤuſig nur 6 ME 7 Kubikf. zu 
fg Die Krhlen find aber ſaͤnmilich von hartem Holy 
und. son vorzuglicher Wirte. Genau Angaben über den Koh⸗ 
Ienverbrauch laſſen fih, wegen ver vort biſtehrnden eigenthüm⸗ 
Uchen Bintlähtuungen, walche keine große Zuverlaͤffigkeit Dei ber 
Anomltteluag des Verbrauchsſfätze geſtatten, nur ſchwer av 
halten. 
Eversmann a. a. O. 53. 


6. Dir Oſemumndſchmiede. 
8. 922. 

Di Oſemnundfchmiede fähinelst, Yale die Wallonenſchnifebe 
jewesmal ns fo vie gaarſchmelzendes Koheiſen von ver Aber‘ 
vom Hlaterzucken vor der Form liegenden Gans gaar ein, als 
zu einen Kolben erforderlich iſt Der Kolben wird Aber nicht 
in einem beſonveren Heerd ausgereilt, fondern er wird init der 
Anlaufſtauge aus dem Herrd genommen ımb ſogleich unter dem 
Hacamer aubgezogen. Dieſe Friſcharbeit iſt alſo eine wahre 
Anlaufarbeit, bei welcher dad Rohelſen aber ſogleich gaar me 
dergehen und fich mit dem Anlaufkolben verbinden muß: Die 
Oſemundſchmlede erfordert baher eberiful8 ein vorzüglich reines, 
ſehr zaarſchaielzendes Roheifen, und verurſacht eine angeſtrengie 
Arbeit, weil nd Walaufenlafien und Ausſchmieden amunterbrochen 
wär. | 

Die gaauren Birfgläge find Für vie Ofemunpfrifiherei woth⸗ 
wendig, und die Arbtit kann, eben ſo wie bei ber Löſchfeuer⸗ 
fhntese, nit cher begiunen, ald bis ver Heerd voll fläffiger 
Gautſchlacke fi: Zu Wifang des Schmelzens verſchafft man 
ſich die garrende Grundlage Im Geerd burch ben ſogenamnten 
Krodot (EHEN wird gaare Bammerbrocken), die zuerſt ger 
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idmolus werven müfen. Gase Schlachz pairh aus einleuch⸗ 
tenaen Gronden shanfeiis naur ſechr ſelten abgeſtochen. 

Die Meite des Heerdes vom Form⸗ zum Gichtzaden I 
12 Zoll, die Bünge 27 Ball; der Boden iß aber nur 16 Mia 
17 Belt lang, aem ver ganze Vorheerd mit Loͤſche auagelegt 
wird, Mod Sum ih: T Bol tief und Die Bor 7 Soll va 
Sinteneden mifeui. a ſteht 2 Doll in den Kur una het 
ds. ſehr Barke Meigung: Mau wevrdet einen heftigen Winn 
an und laͤß des Roheiſan 5 bia 6 Ball „über. ber Foxm ſchuck⸗ 
un, win. es ſiiſtg vor den Windſtrom zu Aaingen, Der ofen 
Baud. doeh Giqhtzaccenß if deshalb auch 7 Ball hoͤher als die 
Usem, Veim Schweigen wird bie Ganz her Tore Bi3 auf. 6 
Dal gessähert, und Die nicaergehenden Roheiſentropfen erhelton, 
theild durch den Windſtrom, theils nur die gaaxen Zulhläas 
ber Gehe, vie nörhige Mas, Meshalb backen fir hald zu 
wehren Eckmaa Procen zuſaumen, welche mit einem Handſpieß 
gelaftet und var nen Mind geführt werren umnkilen, ‚mehren 
sau eine Anlenfſtanga in aaa Meute bringt, um die kleinen 
Sriſchtampen as ren Untauffange anſchweißen zu laſſen. Dieſe 
QOueralien geſchieht mtr mmmmiesbrechenen Umarehan Dre He 
Lauffienge is vom Windſtrom, um das Nokeiien reiht durch⸗ 
arbeiten an» von allen Seitan anſchmeißen zu laſſen. Stab 
auf Diele Weiſe eiwa 20 Miimd CEifen angelaufen, ſo wird der 
Kolben aus dem euer genommen, fogleich ausgeſchmiedet, von 
der Anlaufftange abgehauen, und dieſe wieder zum Anlaufen 
diugebakter.  Mehenuigeil Kb" jeveämal in Aner Wierielſtunde 
ein Anlaufkolben fertig, wetßhalb mehre Unfaufikäbe: Im. Me⸗ 
beich fern. Je .Alliffiger durch ganze Schlacke ed im Haerde, 
und. je groͤßer Die ige ih, in weiches das Ciſen dacchgewrft 
hen, deſto zewzüglicher wmird a8 in per Gate anbfallen, Die 
Eirinen Kolben und das beſtündige Duscharbelien darſelhen In 
ver gaaren Schlackt und var den Werde, laſſen emwanies, — 
bad: Eſen rein. und get ausfallen muß. 

10* 


148 

Das markiſche Oſemundeiſen ſteht in dem Bluf ber vor⸗ 
zuͤglichſten Gůte, und ſoll ein ſehr weiches und zugleich außer⸗ 
ordentlich zaͤhes Eiſen llefern. Zu dieſer Borzüglichkelt trägt 
nicht allein die Eigenſchaft des Roheiſens, ſondern auch die Art 
der Bearbeitung bei, obgleich die Wallonenſchmiede in der Güte 
des Produkts der Dfemundfchmiebe nicht nachflehen darf. Diefe 
iſt aber zugleich dkonomiſch vorteilhafter, weil zum Ausſtrecken 
ver Kolben kein beſonderes Feuer nöthig IR. Nach Herrn 
Enyerömann fol ver -Mohelfenabgang 25 Procent betragen 
nun zu 1352 Pfund Dfemund follen 25 märkifche Zain (zu 
114 Preuß. Kubikf.), alfo zu 1 Preuß. Geniner etwa 234 
Preuß. Kubikf. Holzkohlen erforberlih ſeyn. Diefer Kohlen 
verbrauch iſt im Verhaͤltniß mit dem bei der Siegenfchen Gin« 
malfegmelzerei ungemein groß. 

Zum Audredien der Anlauflolben bedient man ſich In ber 
Grafſſchaft Dark in der Regel leichter Schwanzhämme. Die 
10 bis 12 Buß (unter 7 Fuß follen fie vorſchriftomaͤßig nicht 
ſeyn) langen Stäbe von bem zum Dratbzug beſtimmten Oſe⸗ 
munbelfen werden nicht abgefihlichtet; der Oſemund hingegen, 
welcher nicht zum Drathzug genommen wird, und den Namen 
Land⸗ oder Knüppeleiſen fährt, wird in kurzen Schienen von 
24 bis 3 Fuß lang und 20 Pfund ſchwer gefchmiebet. 

Eversmann a. a. O. 215 — 226. — Riuman u. a. O. IL 

566 6602. 

6. 923. 

Rinm an "erwähnt In feiner Geſchichte des Eiſens noch 
einer Friſchmethode, welche er die Schwediſche Oſemund⸗ 
ſchmiede nennt, die aber eigentlich eine Wallonenſchmiede oder 
Einmalſchmelzerei iſt. Es wird dabei nämlich Mohelfen in Körnern 
(Waſcheiſen) mit einmaligem Einſchmelzen gaar eingelaſſen, und bie 
Luppe demnächſt aufgebrochen und gezängt, auch in Schirbel 
zerhauen, welche indeß nicht gänzlich getrennt werden, ſondern 
an einem Ende noch an einander haͤngen bleiben. Dies Gifen 


149 


wich beunähft in Friſchheerden zu Vreitwaaren welter verar⸗ 
beitet. Den Algang an Roheiſen giebt Rinman zu 37 Pros 
emt an. Der Feuerbau iſt fehr einfach, indem ver Heerd nur 
einen Boden und einem Formzacken bat, und übrigens ganz aus 
Wösche beſteht. Die größte Sorgfalt Hat man barauf zu ver⸗ 
wenden, daß das Waſcheiſen nicht in ungefchmolzgenen Koͤrnern 
durch Die Kohlen fällt, fonbern flüſſig eingeht, und durch bie 
gearen Zufchläge, welche es im Heerde findet, zur Gaare kommt. 
DS Gaaren, ober Vereinigen zu einem Friſchſtück, muß durch 
Arbeiten mit der Brechſtange befördert werben. Statt bei 
WBafıgelfend bedient man ſich zuweilen auch dei Rohelſens In 
Gänzen. 
Ainman a.a.D. IL 558 — 556. 


7. Die Bratfriſchſchmiede. 


$. 924. 

Die Bratfriſchſchmiede Ift nichts weiter als eine Steyerſche 
Ginmalfegmelzerei, bei weicher man, flat des gemöhnlichen 
Schelbeneiſens, wenn daſſelbe nicht aus Indigem, fonbern aus 
biumigem Bloß beſteht, zur Erſparung an Zeit und Kohlen, 
gebrateneß, d.b. vor dem Verfriſchen ſtark geglühetss Scheiben« 
eifen, welches durch den Zutritt der Luft beim Braten fon 
einen Theil: Kohlenftoff verlosen hat, anwenbet.. Deshalb kann 
fe auch eigentlich nicht als eine befonvere Friſchmethode, ſon⸗ 
dern nur als diejenige Art ver Steyerſchen Einmalſchmelzerei 
bettachtet werben, welche weißes, unmittelbar vom Blauofen 
abgellsfertes Roheiſen verarbeitet, nachdem daſſelbe vorher durch 
Gluͤhen oder Braten vorbereitet worden iſt. Seitdem man in 
Steyermark die Schwalmanipulation ($. 920) eingeführt hat, 
fiheint das Braten der Bloflen, vor dem Einſchmelzen und 
Friſchen, nur noch zu Neuberg ſtatt zu finden. — Für den 
Betrieb der Bratfriſchſchmiede iſt es einerlei, ob vas Roheiſen 
¶ Scheibeneiſen) bei einem ſolchen Verhaͤltniß ned Erzſatzes zum 
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Kohlenſatß erbluſen If, daß 26 als Splegelſioß, bber, wie u 
Yäufiger ver VJall iſt, ald blumiges Floß zum Verfriſchen ab⸗ 
geliefert wirb; oder ob mn dm Erzſaz Hm -Blauofen fo 
. Fahrt, daß zeaues Roheiſen entſteht, welches vann durch befon- 
dere Operationen (Blattlheben, oder Scheibenreißen) bei nom 
Mauofen ſelbſt, In weißes Roheiſen umgeändert und an vie 
Friſchhlitie abgegeben wird. In beiden Fallen erhält vie Friſche 
Hätte weißes Scheibeneiſen, welches, weil es nicht fo gaar ein⸗ 
ſchmelzen wuͤrde, wie das luckige Floß, vor dem elgentlichen 
Verftiſchen durch Glühen (Braten) vorberellet witd. — Sa 
anderen Faͤllen erhält ver Friſcher das Roheiſen von dem Blau⸗ 
ofen In ſolchem Zuſtande, daß er ſelbſt die Operation bes 
Blattlhebens vor dem Braten vornehmen muß. Dieſe Friſch⸗ 
meihode hat andere Namen erhalten (Hart⸗ und Weich⸗Zer⸗ 
rennarbeit, Kartitſcharbeit), obgleich fie ſich Im Weſentlichen der 
Operation, nämlich in dem eigentlichen Friſchverfahren, von ber 
VBratjſriſchſchmiede, Folglich, auch von der Steyerſchen Einmal⸗ 
ſchmelzerei, nicht unterſcheldet. Der Unterſchied bei dieſen brei 
Friſchmethoden beſteht nur darin, daß die Achte Steyerſche Ein- 
alſchmelzerel luckige, obgleich in ver neueren Zeit, wie bereits 
erwãhnt, auch Fon blumige Bloffen unmittelbar verfriſcht, 
dihne ſte dutch Braten vorzubereiten; daß die Bratfriſchſchmiebe 
Weiße Floſſen unmittelbar vom Blauofen erhält, mit welcher 
fie Feine andere Borbereitung vor dem Verfriſchen als pas 
Braten anwendet, und daß bie Kart» und Weich - Zerrinnarbeit 
Fo wie die Kartitſcharbeit, grames Roheiſen von den Vkaubdfen 
ethalten, welches vor dem Braten noch durch einen befonderen 
Schmelzprozeß in denjenigen Zuſtand verfeht werden muß, in 
weichem die Bratfriſchſchmiede ihr Material vom Blauofen 
erhült. 

Well das Verfahren beim Braten bed Schelbeneiſens Bel 
der Bratfriſchſchmiede von demjenigen nicht abweicht, welches 
bei. der Hart⸗ und Weich Zerrennarbeit ſtattſinvet; fo ſoll det 
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Buatprazch: Demnäuft bei wer Hart⸗ un Meich⸗ Zerroraarbei 
Pe befchriehen. merden. 

Mogleich es hiernach ſchelnt, daß Aerlſſs mer, Die 
— son ber Hart» und Weich⸗ Zoeerernarheit voch 
Sefondene zu underſcheiden; fo ſindet doch in der Achat ein wen 
ſenilicher Nnterſchied beider Methoden darin Patk, daß pie Dass 
fuifchſchmiede ihr Material ſo verarbeitet, wie fie +4 vom Alpen 
ofen exhaͤlt, ohne daſſelbe vor dem Braten sung umal uudgar 
nmel. Dieſes Umſchmelzen kann aber nicht ohre einen 
Einfluß auf die Veſchaffeuheit nd Roheiſens uub des daraus 
gu erzeugeiden Stabeiſens ſeyn. 

MWenn der Betrich der Blnuöfen auf bie Erzeugung von 
blumigen Floſſen eingerichtet ijt, fo wird dieſes ſogleich in Ge⸗ 
Belt von Scheiben oder Platten (Gcheibeneifen) abgeſtochen, weh 
Der Bratfrtichfihmiene zum Braten und Verfriſchen übergeben. 
Bean aber bei ven Blaudfen nicht weißes, fonbern grameb 
Moheiſen erblafen wird, fo wird bie Roheiſenmaſſe bei jedem 
Abſtich in einen trichterförmigen Sumpf, welcher auf ber Gil 
senfoßle, nahe bei ner Abſtichoͤſſnung, in Sand geformt If, ger 
leitet, und in biefem Sumpf in Scheiben geriffen, welche in der 
äußeren Gehalt ganz mis ben Gaarkupferſcheiben übereinflim« 
wen. Der Sumpf wird zu jedem Abſtich in dem Formſande 
weu angefertigt, oder wenigſtens außgebefiert. Zuerſt werden 
die Schlacken von der Oberflaͤche des in dem Sumpf befind⸗ 
lichen Roheiſens rein abgezogen, und wenn das Eiſen ganz ger 
weinigt iſt, wird zum Gcheibenreißen geſchritten. Weißes Roh⸗ 
eiſen wurde ſich nicht in Scheiben reißen laſſen, und das hal⸗ 
Hirte Roheiſen giebt ſehr dicke und unfoͤrmliche Scheiben. Bel 
dem grauen Roheiſen fallen die Blattin oder Scheiben um ſo 
dünner aus, fe Teichtflüfflger die Beſchickung war, und je Teich“ 
tee das Roheiſen fich bei dem plößlichen Erſtarren abſchreckt 
und weiß wird. Deshalb würde fich auch das bei fehr ſtreng⸗ 
Hüffigen Beſchickungen und bei einem ſehr heißen Ofengange 





über hoben Obergeſtellen erblafene graue Rohelien zum Blattl⸗ 
heben oder Scheibenreißen nicht eignen, weil es wenig 
geneigt iſt, durch plögliches Erſtarren weiß zu werben, und ſich 
daber nicht fo leicht In duͤnnen Scheiben von ver barunter be⸗ 
ſinblichen Küffigen Eifenmafle trennt. Dagegen läßt ſich aber 
das bei einer leichtfluͤſſigen Beſchickung erblaſene Rohelfen ſehr 
leicht in Scheiben reißen, und von der darunter befinnlichen 
flüffigen Cliſenmaſſe abheben. Zum Blattlreißen bedient man 
ſich einer lelchten Brechſtange, um bie durch das ſtarke Begileßen 
mit kaltem Waſſer zum Erſtarren gebrachte Scheibe, auf der 
Dberfläche des Roheiſenbades, von ver Darunter beſindlichen 
fluͤffigen Eiſenmaſſe etwas zu heben; und einer Ofengabel, um 
bie glühenden Scheiben vollends abzuheben. Die Arbelt geht 
ſehr ſchnell, Indem ein Abſtich von 5 Gentnern in kaum zehn 
Minuten in Scheiben geriffen werben kann. Je nachdem die 
Scheiben flärfer oder ſchwaͤcher ausfallen, wiegen fie 20 bis 30 
Pfund; die zuletzt gehobenen natürlich viel weniger, weil ber 
Eumpf nach unten Tegelfdrmig zuläuft, und die Scheiben da⸗ 
ber von oben nach unten einen immer kleineren Durchmeſſer 
erhalten. 

Die auf diefe Art aus dem grauen Roheiſen erhaltenen 
Blattin ober Scheiben find nach dem Abheben noch gluͤhend 
heiß. Wenn man fie nach dem völligen Erkalten zerfchlägt, fo 
haben fie auf der Bruchflähe das Anfehen der blumigen Zloffen. 
Ste werden dann eben fo wie die blumigen Floſſen, welche uur 
mittelbar vom Blauofen fallen, zum Braten und Berfrifchen 
an die Bratfrifchfehmiene abgegeben. 


Karften, metallurgifche Reife u. f. & S. 328 und an mehren 
Stellen. 


® 
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8 Die Mäuglafrifchſchmiede, oder bis Broden⸗ 
ſchmiede. 
ir $. 938. 

. Diefe Friſchmithode, welche man in Kaͤrnthen Mügla⸗ 
over Brockenſchmelzen nennt, beſteht darin, daß das Roheiſen 
— es habe die Geſtalt von Scheiben oder von Floſſen, oder 
os ſey Bruch⸗ und Waſcheiſen — im Friſchheerd mehr roh 
als gaar eingeſchmoltjen, nach dem Einſchmelzen mit gaarem 
SEchwahl, mit Haumerſchlag, Stockſchlacke u. ſ. w. vermengt 
und in Brocken zerthellt wird, welche aus dem Beerd genom⸗ 
men und alsdann gaar eingeſchmolzen werden. Durch den Zu⸗ 
ſatz der gaaren Zuſchläge und durch dad Durchrühren derſelben 
in dem eingeſchmolzenen Roheiſen, ſoll das letztere dem gefriſch⸗ 


ven Buftanve nahe gebracht, die vollſtaͤndige Abſcheidung der 


Kohle demnaͤchſt aber durch das Nederſchmelzen des Gemenges 
vor ver Form bewirkt werben. 

Das aus Boden und Zacken zuſammengeſetzte Feuer If 
24 Bol lang imd breit, 10 bis 11 Zoll tief; die Form If 
8 bis 9 Zoll vom Hinterzaden entfernt, und neigt ſich etwa 
10 Brad In den Geerd. Auf Die Dimenflonen des Heerdes 


Tommi es nicht fo ſehr an, weil das Beuer mit Löfche zuge 


baut wird. Der Boden IR etwa 2 Zoll hoch mit Löfche be⸗ 


wet. Beim Anfang der Arbeit wird das Feuer gereinigt, fo 


daß nur wenig. gaare Schlade darin zuruͤck bleibt, und mit 
trockenen Kohlen angefüllt. Das einzuſchmelzende Roheiſen wird 
ver Form in einer Entfernung von etwa 5 Zoll genäßert, mit 
Kohlen bedeckt und das Geblaͤſe langſam angelafien. Die Kol⸗ 
ben des vorigen Brifchens werben während ver Zelt des Ein⸗ 
ſchmelzens ausgeſchmiedet. Häuft fich zu viel rohe Schlade an, 
fo muß fie abgeflochen werden. Nach dem Einfchmelzen werben 
Kohlen und Xöfche abgerkumt, und die wenige auf bem Eiſen 
etwa ſchwimmende rohe Schlade wird mit der Schaufel abge 


D 
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ſchoͤpft. Das meiſt flüſſige Eiſen wird dann mit einigen Schau- 
fein gaarem Hammerſchlag und Stockſchlacko vermengt, und mit 
einer hölzernen Stange fo Iange gerührt, bis alles ein trockenes 
Bemenge geworben if, wohek bie ginzelnen Stüden 1 Loth bis 
4 Gramm wiege. Allen: Ciſen wird an mit Schaufkin auf 
Die. Gicht gebracht, das Fener von aller Loͤſche, Schlacke und 
Ciſen gereinigt, alsdauun mit feiſchen Kohlen angefüllt, die größ- 
un Ciſenſtũcken werben an ber hinteren Seite, die lleineren als 
an der Bichtfeite auf Die Kohlen gebracht, und überhaupt eva 
Die Hälfte des ganzen autgebrochenen Eifens, doch fürb erde 
ee größten Stüde, in Arbeit genommen. Sie werben wiera 
mit Kohlen beicyütiet, und bes Geblaͤſe wirb langſam in Gang 
geek. 
Der nächte Zweck der jetzt bepiunashen Friſcharbeit iſt nun 
dahin gerichtet, die Broclen gagr niehergehen zu laſſen, uud ſie 
ſo lange vor dem Minde zu erhalten, bis fie die gehörige Ummte 
erlangt haben, welches ſich durch die gewoͤzullchan Kennzeichen 
an der Brechſtange zu erkeunen giebt. demſelhen Verhält⸗ 
aiß, als die Brocken gaar niedergehen, ſetzt man von ben auf 
ver Glcht beſindlichen kalten Ciſenbrocken nad, und trägt jebes⸗ 
mal friſche Kohlen mit auf. | 

In einigen Gegenden wird alles gear eingehende Eiſen zu 
einer einzigen Luppe vereinigt, Die bemnaͤchſt außgebrochen, go 
gängt, in Schirbel zerhauen, and Heim fünftigen Ginfchmelgen 
zu Stäben ausgeſchmiedet wird. Zu anderen Gegenden frifdgt 
man gar keine Luppe, ſondern sont alles Eiſen ald Anlauf 
aus vem Feuer. Sobald nämlich das Gaaren des erſten ein⸗ 
gehenden Brockens anfängt, bringt man ven mit einem hoͤlzen⸗ 
nen Stiel verſehenen Anlauffolben ind Fener, ſteckt ihn dicht 
unter bie Form, etwa 2 Boll uner nem Rüfſel derſelben, bid 
an den Hinterzacden, Sucht ihn anfaugs, lüftet Ihn zuickt, zieht 
ihn dann, nachdem die barisber beſindliche Eiſenmaſſe mit ber 
Brechſtange gehoben worden, aus dem feuer, und laͤßt ihm 
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wor den Gammer ufommmmfchlagen. Der Aulauf wirb su 
einem Kolben außgefchmiebet, welcher beim Pünfttgen Einſchmel⸗ 
un zu Gräben audgezogen wies. Wit vem Wnlanfen wird fo 
"ange fſortgeſahren, «Is ſich noch Bien Im Heerde beſindet. Die 
Vſchickliehtenn des Friſchers beſteht Darin, Kein gautes Eiſen auf 
den Boden niedergehen, ſondern alles anlaufen gu laſſen. 

Betar Aulaufnehmen iſt der Abgang dei dieſer Friſchme⸗ 

thobe groͤßer, als wenn bloß eine Kuppe gefriſcht wird. Im 
‚fen Jall kaun er oft 30 und mehr Procente betragen; dad 
Gifen iſt aber. von vorzuglichet Güte. Im letzten Fall beträgt 
wer Abgang oft nur 9 Prorent, auch wohl noch weniger. Der 
Arhtenauftwane iſt aber fehr groß, und beinigt oft Aber 36 _ 
Preuß. Kıbllfuß auf den Eentner Stabeifen. 
Des Friſthverſahrrn ſummt Ian Weſentlichen ganz mit 
denijenigen überein, wolches auf einigen Efenhuͤttenwerken in 
Frankreich worser dem Nauen bie Bergamaskiſchen Friſch⸗ 
metho de angewendet wird. Wan nennt dort die Vorberel⸗ 
tung des Moheifens zum Friſchprozeß, nämlich die Umänderung 
veſſelben in kleine halbgaare Maſſen, manenge. 

v. Marcher a. a D.390 n. f. — Gueymard, mempvire-sur 
un perfectionnement de la m&thode dite bergamasgne, pour 
Waflinage de In fente; im jonrnel des ‚mines, No. 207, p. 
327 —339 — Prechtl, ein Vorschlag zer Verbesserung 
des Eisenfrischprozesses; — in Schweigger'’s neuem 
Journal f. Chemie u. Physik. X. 96 - 107. 


9 Die Srechſchmüede. 


§. 926. 

Bon vr Mugla⸗ oder Brockenfriſchſchmiede weicht Die 
Brechfhmiede nur In dem einzigen Punkt ab, daß bei ber 
Mrcchfiimtene kein Einrühren ver gaaren Zuſchläge in das 
ringeſchmolzene Roheiſen flatifindet, ſondern daß dem Rohelſen 
gleich beim Einſchmelzen eine ſolche Gaare gegeben wird, daß 
ed fi in viele Stücken zertheilt aufbrechen läßt. Dieſe Stücken 
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erhalten durch die Im Geerde beſiudlichen gaaren Bufchläge ſchon 
einen ziemlichen Grab von Gaare. 

Es giebt bei dieſer Vrechſchmlebe, weiche auf eimigen Hlt« 
tenwerlen in Fraukreich ebenfalls unter dem Namen der Ber⸗ 
gamaskiſchen Friſchmethode in Anwendung kommt, 
mehre abweichende Verſahrungsarten. 

Die in Boͤhmen und Mähren übliche Anlauffriſcharbelt 
beſteht darin, daß das Roheiſen erſt halbgaar eingeſchmolzen, 
dann ganz aufgebrochen und in einzelnen Brocken auf die Gicht 
gelegt wird. Alsdann wird der Heerd voll Kohlen gefüllt, 
und die halbgaaren Brocken werden einzeln vor den Wind ins 
Feuer gelaſſen, und zum Anlaufen an ven Anlaufſtab gebracht. 
Es laßt ſich bei dieſer Meihode viel Roheiſen mit Cinemmal 
einſchmelzen, weil vie halbgaaren Brocken nur nach und nach 
ins Feuer gebracht werben. Das Ausſchmieden geſchieht beim 
Anlaufen oder Gaareingehen ununterbrochen, und beim Gin« 
fymelgen würve der Hammer ganz ruhen, wenn nicht bie Aus 
Jauffolben dann mehrenthells zu Stäben auögezogen würben. 
Bei dieſer Methode erfolgt gutes Eifen, auch iſt der Eiſenab⸗ 
gang nicht größer als bet ver beutichen Friſcharbeit; aber ber 
Kohlenaufwand iſt größer. 

Eine dieſer Methode ähnliche Frifcharbeit ſindet in Ungarn 
ſtatt, indem das Roheiſen bei meiſt harten Kohlen (weshalb 
die Produktion auch nicht bedeutend iſt) halbgaar eingeſchmol⸗ 
zen, dann das Feuer ausgeräumt, das halbgaare Ciſen auf die 
Gicht gelegt, und ohne Anlaufen in einzelnen Brocken gaar ges 
malt wird. Solche gaare Broden heißen dort Juden, und 
man fehweißt einen fo lange un den antern an, bis man fo 
viel Ciſen beifammen Hat, als zu einem Stabe nöthig if. Daß 
man nicht anlaufen laͤßt, ift ver einzige Unterfchien, welcher von 
den harten Kohlen von Buchenholz herrührt, bie man dort 
größtentheild verarbeiten muß, wobei das Anlaufen nicht gut 
von flatten geht. ; 
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Zars erwähnt einer Friſchmeihode in Rorwegen, 6A 
welcher von dem einichmelzenven Rohelſen ſogleich Heine halb⸗ 
gaare Friſchklumpen gemacht, dieſe aus dem Heerd gebracht und 
bei Selte gelegt. werden. Wenn alles zu. einer Luppe einzu⸗ 
ſchmelzende Roheiſen zu ſolchen kleinen Friſchmaſſen gefriſcht 
worden iſt, wird das Feuer mit Kohlen angefüllt, und alle die 
halbgaaren Friſchmaſſen werden durch Gaareingehen zu einer 
gaaren Luppe vereinigt. Das Ausſchmieden geſchieht beim Ein⸗ 
ſchmelzen. 

Mit dieſer Methode ziemlich Abereinflimmenb ſcheint die⸗ 
jzenige zu ſeyn, welche in Toscana gebräͤuchlich iſt und weiche 
durch Hm. Garel la⸗ bekannt geworden iſt. 

Nah Riaman If ein aͤhnlicher Prozeß au Smaland 
Elch, nur mit dem Unterſchied, daß alles eingeſchmolzene Ref 
ofen einmal roh aufgebrochen, und daß beim Bingehen des 205 
aufgebrochenen Ciſens abfichtlih babin gearbeitet wird, Beies 
Walsgaate Srifcheifenfäiten zu erhalten, melde einzeln aus 
dem Heerde genommen, und dann zufammen gaar eingelaſſen 

Neberhaupt aber. fliehen die Muͤglafriſchſchmiede und die 
VDreqſchmlede einander ſo nahe, daß fie ſich eigentlich nur durch 
den -unturientlichen Unſtend unterſcheiden, daß die erſtere eine ſehr 
augefisengte Arbeit beim Durchrũhren des eingeſchmolzenen Rohe. 
nd mit gaaren Bufchlägen erfordert, wie: letztere aber ven 
halbgaaren Zuſtand des Roheiſens auf eine, für ben Arbeiter 
bequemere Weiſe hesbelzuführen fact. Weine ſchmelzen aber das 
ausgebrochene halbgaare Gifen zu einzelnen: Friſchſtücken wieder 
ein, welche entweder ſogleich ganz gaar gemacht und einzeln 
aus dem Heerod genommen, oder nicht vdilig zur Gaare ge⸗ 
bracht und dann noch einmal, bald einzeln und für ſich allein 
taar niedergeſchmolzen, ober Sei dieſem abermaligen Nieder⸗ 
ſchmelzen zu einer Ainzigen Suppe vereinigt werden. 

Beide Friſchmethoden erfordern wiel Kohlen, nehmen PR 
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Kuäfte der Arbeiter ſchr im Anſpruch und geſtatten nur eine 

geringe Probufien, — mon fie auch nur ſehr ſelten wohr 
antxifft. 

Ser a. 2.2 LO mL — Rinman a a. DLR 

— Garella, memoire sur la fabrioation de la fonte of dia 

fer en Tosoane; in den Ann. des mines. & Serie, XVI. 68, 


10. Der Siuterprozef. 
6. 927. 
Auf einigen Hůttenwerlen im Salzburgiſchen. in — 
und in Berchtolugaden, iſt ein eigenthiämliches Friſchnerfahren 


üblich, welches ſich von der Müglafriſcherei und von der Buech⸗ 


ſchmlede dadurch unterſcheidet, daß das Roheiſen nicht in ver 
Gehalt: on Tloſſen oder in ganzen Sthden, ſondern im Ber 
wulverten Zuſtande eingeſchmolzen wird. Wo die Sriſchfeuer in 
von. Nähe des Blauofens voxhanden flad, he werden Die abge⸗ 
ſtochenen often, ſogleich nach nem Erſarren, aber noch Im 
elähennen Zuſtande, unier einen Bampier mit, breiter Behn ger 
bracht und fo lange gepocht, bis fie eine pulverartige Mae 
bllden. Wefinken ſich die Friſchfeuer nit in Der Naͤtze des 
Dfens, fo muſſen Die Blofen erſt in einem beſondenen Eemak 
Bart roibglkhenn gemacht und han unter dem VPochhammer 
zu Pulver gefampft werben. Mon wendet bazu ‚Guam, ME 
halbiries Roheiſen au, wel das weiße. Mhebeifen Fch micht fein 
zerpulvern Bit. . 

ns Moheiſenpulver wird mit Blühfeen: unh mit — 
verter Gaarſchlacke (Schwehl una Stochkſchlacke aud bem Feuer 
usb vom Sammer) gemengt, and dies Gemenge wird hass 
durch langſames Miederſchmelzen im Seuer zur Genre ‚gebracht 

Der Heerd des Friſchfeuers If} aus Eiſenplatten oden Frifch⸗ 
zaclen zuſammengeſecht, hat aber eisen aus Diegela gemauerien 
Boden, welcher mit Kohlenloͤſche Arbeit wird, fo daß das Aus⸗ 


ſchmitde⸗ and das Friſchen auf einen Soͤſchboden fletkfindet. 


DW Drei von ver Form BB jur GSicht⸗ oder Eindfeite bei - 
wägt'22, die Bönge 24 5 206 ZJoll. Die hintere, oner hie 
Werte, ſo ia die Winfelte, finb durch beſonders aufge 
Ryte Platten erhoͤhet, um die Kohlen im Beurer hoch auſſtürgen 
4a Mirtten, indem die auftzegebene Beſchitkung durch Kohlen 
langfam nieverfchmelzen muß. Des Loſchboden Kiegt wa 7T Zoll 
von der ſtark geneigten Form entfernt, durch welche nur ein 
Me ſchwacher Winbſtrom gefüßet wird, um vie Mafle mög⸗ 
HER langſam wienergeben, uns überall vom Winde berũhren 
ga Infien, indem ein Heftiger Wind mehr eindtiederſchmelzen, als 
ein gleichzeitiges Friſchen der niedergehenden Maſſe bewirken 
wie. 


Den: Mafarg ber Arben macht Bad Ausheizen ner Beine 
Serpinflälte Son der vorigen Kuppe, von denen ein djedes ch 
zeln in ven Friſchheerd gebracht wich und wie Schwrißhige re 
GER, um nnter dem Sammer zu Kolben ausgezogen zu werben. 
Gleichgenig mit vom Einhalten des erflen Zuppewuikälteh ſtreut 
per Friſcher Schon ſchaufelweiſe etwas von wet, aus gepochten 


Robin und Glühſpan u. ſ. f. beſtchenden Beichiuug Aber 


die Kohlen, welche zwiſchen der Aſchen⸗ und Windſeite aufge 
Hhuft: worven Find. Wett dieſem Eintragen der Beſchickung wirb 
Imher fortgefahren, ſobald De vorige nievengegangen iſt. Deg 
aus hen erſten Lappenſtuͤck erhaltene Kolben wird in chaem hen. 
ſonderen Warmefenet ausgeſchmiedet, worauf das zwei Lup⸗ 
Yenfläil eingehalten, ebenfalls zu einem Kolben ausgezugen ui 
dann zum weiteren Aubdſchmieden an das Waͤrm⸗ ober Slſhmiede⸗ 
fener abgegeben wird. Das Außfchweißen ver Luppenſticke any. 
dad Anszichen verfelben zu Kolben, iſt daher auch früher be⸗ 
enbigt als das Nieverfchmelzen ver zu einer Luppe befkimmten 
Beſchickung. Geredgniich werden 140 bis 150 Pfund Be⸗ 
ſchickung zu einer Luppe genommen und nach und nach Yang« 
jam eingerennt. So wie das Iegte, zu einer Luppe beftimmte 
Quantum von ber Beſchickung nievergegangen iſt, wird das 
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Feuer abgeränmt, die Heine, eiwa 100 Pfund fh Ruyer 
ausgehrochen, und unter dem Sammer in zwei Stücken zer⸗ 
ſchroten, mit veren Ausſchweißung zu Kolben die Anfıniigung 
eiwer neuen Luppe beginnt, Das Fruer iſt mit zwei Atbeltern 
Sefeht, weiche In 12fkänbigen Schichten arbeiten, und in dieſer 
Keit vier. Luppen anfertigen muͤſſen. 

Dad Wärm- oder Schmichefeuer ſtreckt waͤhrend dieſer 

Zeit die Kolben zu Stäben aus. Die Kolben erhalten zu dem 
Unde eine neue Schweißbige; indeß bringt der Helzer gleich⸗ 
zelig auch etwas von ver Beſchickung Ind Bewer, und macht 
jedesmal bei zwei außzuhelzennen Kolben eine kleinere Lupe, 
die nur ein Luppenſtück giebt, welche mit den beiden Kelben 
wer folgenden Hige gleichzeitig ausgeſchmiedet wich Das 
Schmiedefeuer ift ebenfalls mit zwei Arbeitern beſetzt, welche 
auch das Berpochen ver Floſſen beſorgen müffen. 
.Aus dem vier größeren Luppen des Friſchheerdes und aus 
ven vier kleineren, welche das Schmiedefeuer Liefert, werben taͤg⸗ 
lich nämlich in 12 Stunden, 450 bis 500 Pfund Stabeifen 
geliefert, fo daß zwei Bewer wödentlich nur 28 bis 30 Gent⸗ 
wer Eifen geben. 

Bel vieler Friſchmethode findet, wenn man ben Eſſengchalt 
ver gaaren Zufchläge unberückſichtigt laͤßt, kein bedeutender Ci⸗ 
ſenverluſt ſtatt, indem derſelbe nur 13 bis 15 Procent betraͤgt. 
Dagegen IR der Kohlenverbrauch ungemein groß, indem zu 100 
Vreuß. Pfunden Stabeifen über 45 Preuß. Kubikf. Holzkohlen 
verbraucht werden, wobel diejenigen Kohlen nicht gerechnet find, 
welche zum Gluͤhen des Roheiſens für den Hall erforbert wer⸗ 
ben, daß daſſelbe nicht unmittelbar beim Blauofen zerpulvert 
werben Tann. 

Karſten, metallurgifche Reife u. ſ. f. ©. 140. 
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| 11. Die Hart- und weig— Berrennfämiehe 


6. 928. 

Dies Friſchverfahren iſt eigentlich die Steyerſche Cinmal⸗ 
ſchmelzerei, und zwar diejenige Abart derſelben, welche nicht 
luckige Floſſen, ſondern blumige Floſſen verarbeitet, und dieſe 
ups dem Verfriſchen durch Glühen ober Braten vorbereitet, um 
fie dadurch etwa in denſelben Zuſtaud zu verfegen, in wel⸗ 
dem ſich die lucigen Floſſen unmittelbar vom Blauofen ſchon 
ohne Wraien. befinden. Das Friſchverfahren würde alſo mit 
demjenigen, welches vorhin unter dem Namen ver Bratfriſch⸗ 
fmiche betrachtet worden iſt, übereinſtimmen, wenn ſich vis 
Bratfriſchfchmiede nieht der blumigen FSloſſen unmittelbar vom 
Blauofen, ober auch des grauen und bloß durch Begießen mit 
Waſſer weiß gemachten und dann in Scheiben geriſſenen Eins 
vom Blaupfen (Scheibmeifen) bediente; wogegen bie Hart- und 
Weichzerrennarbeit die Floſſen vom Blauofen noch einmal in 
einem beſonderen Beuer einfchmelzt, das eingeſchwolzeu⸗ 
Roheiſen eben fo in Scheiben reißt, wie Died bei Dem grau gen 
blafenen Roheiſen unmittelbar beim Blauofen gefchieht, vie er⸗ 
haltenen Scheiben bratet und dieſe dann In einem zweiten Feuer, 
In dem eigentlichen Friſchheerd, nach Art der Stederſchen Ein⸗ 
malichmelzerel dem Friſchprozeß unterwirft. 

Zu dieſer Friſchmethode find zwei Heerde erforderlich, einge 
um die Slofien vom Blauofen einzuſchmelzen und die geſchmol⸗ 
zene Roheiſeumaſſe, in dieſem Heerde ſelbſt, in Scheiben zu 
reißen; der andere, um die gebratenen Scheiben zu verfriſchen 
Man nennt den erſteren in einigen Gegenden ven Hart⸗, den 
anderen den Weich = Zerrennherrd. In Kaͤrnthen heißt dies 
Friſchverfahren: das Verfriſchen des gebratenen Scheibeneifene 
nach vorbergegangenem Plattlheben am Zerrennheerd. 

. Die Harte und Welchzerrennfrifharbeit Tann nur graueß, 
bei einer Teichtflüffigen Beſchickung erblafenes Roheiſen gebrauchen, 
IV. 11 
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weit fih das weiße Roheiſen in dem BGartzerrennheerde (Um⸗ 
ſchmelzfeuer) nicht flüffig einſchmelzen und nicht in Scheiben 
reißen Iafien würde. Dies, Srifchverfahren fcheint beim erften 
Anblick ſehr unvortheilhaft zu ſeyn, indem man die zum Um⸗ 
ſchmelzen des Roheiſens Im Sartzerrennheerb erforderlichen Koh⸗ 
len ſparen koͤnnie, wenn man, nach Art ver Bratfriſchſchmiede 
entweder weiße Wloffen unmittelbar vom Blauofen, over bie 
aus dem grauen Roheiſen zu reißenden Scheiben ober Blatiln, 
unmittelbar vom Abſtich aus dem Blauofen, anwendet. Dies 
mögte auch allerdings da gefthehen Können, mo es auf bie vor⸗ 
zugliche Beſchaffenheit des zu erzeugenben Stabelfens fo fehr 
nicht anfommt, oder wo men fehr gutartige Erze bei leicht⸗ 
flüſſigen Beſchickungen in niedrigen Defen verſchmelzt; allein 
ws beide Berhäftnifie nicht vorhanden find, da wird man das 
Umfchmelzen des grauen Roheliend nicht umgehen können, meil 
bei diefem Umſchmelzen ein großer hell der frembartigen Bel- 
mifchungen des Roheiſens durch Verſchlackung abgeſchleden wird. 
Die Hart⸗ und Weichzerrennfriſcharbeit liefert daher ein un⸗ 
gleich beſſeres Product, als die Bratfriſchſchmiede, welthe ſich 
übrigens eines ganz gleichen Verfahrens bedient. 
6. 929. 

Die Zerrennheerpe zum Umſchmelzen des grauen Roßeifene 
find aus eifernen Platten zufammengefegt und haben gewöͤhnſich 
einen ſteinernen ober gemauerten, ‚aber hoch mit Kohlenlöͤſche 
bedeckten Boden. Der Form giebt man eine fo flarfe Net- 
yung, daß ver Wind faſt die Mitte ver Loſchgrube auf dem 
Boden trifft. Ihre Entfernung vom tiefften Punktder Grube beträgt 
9 Zoll, Die Arbeit des Einrennens ober des Hartzerrennens 
acht Tag und Nacht fort, umd obgleich in 24 Stunden nur 
einige 30 Centner Floſſen eingeſchmolzen und zu Scheiben ge» 
riffen werden Finnen, fo Liefert ein Zerrennfeuer doch mehr 
Blattin, als zwei Friſchfeuer oder a la verarbeis 

ten koͤnnen. 
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Zufchlaͤge werden beim CEinſchmelzen nicht ageivenvet, weil 
es nicht die Abficht iſt, dem Eiſen Kohle zu entziehen, fondern 
ung dafſelbe umzuſchmelzen. Die Sloſſen find daher auch im. 
mer niit Kohlen bedeckt und man wendet eine ſchnelle Schmel⸗ 
zung mit ſcharfem Winde. an, um das Gifen moͤglichſt roh 
niederzuſchmelzen. Iſt der Heerd voll Giſen, fo wird mit dem 
Geblaſe ſo gleich eingehalten, es werben die Kohlen abgeraͤumt, die 
Dönfläche des Gifens wird non alber Schlacke fongfältig.: gerehn 
niet, das flüffige, Roheiſen durch Begießen mit Waſſer auf ber 
" Oberläde zum Erſtarren gebracht, nid bie ſich bildenden fehlen 
Scheiben werben, durch Hülfe einer Brechflange und .eines Ofen⸗ 
gabel, in derſelben Art abgehoben, wie die Scheiben mwcelber 
beim Blauofen geriſſen werben. 

Schlacken werden bei dieſer Umſchnelzarbei — abge⸗ 
laſſen, indem dabei nicht mehr Schlacke entſteht, als biejenige, 
welche nach erfolgtem Einſchmelzen, beim Abraͤumen und Rebe 
nigen der Obetflaͤche vrs gefihmolzenen Eifens, mit der Schaufel 
abgehoben und aus dem Heerde geworfen wird. Die. wenige 
Schlacke dient als Decke für das eingefihmolgene SR. und. * 
Schutz gegen ven Windſtrom 

Um das Roheiſen recht hitzig einſchmelzen zu Eöunen, 
wendet man Formen mit mgen Mündangen und aa) enge 
Feuer an. 

Die abgehobenen Scheiben werben. aldbann dem Broreß 
es Bratens, ober Glühens, in derſelben Art, wie die unmit⸗ 
telbar beim Blauofen gehobenen Scheiben, oder auch wie das 
unmitielbar voom- Blauofen: erfolgenne weiße Rohelfen (Hartſtoß 
ober Schelbeneiſen) unterworfen. 

F. 930. - 

Dad Braten des weißen Nobeifens aus dem Blauoſen, 
oder auch des durch Scheibenreißen weiß gemachten grauen, 
umgeſchmolzenen und nicht umgeſchmolzenen Roheiſens geſchieht 
entweder in Bratdfen, oder auf Bratheerden. 

11 * 
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Die Bratöfen (Taf. ALU. Sig. 5— 7.) find gemauerte, 
badlofenartige Gewoͤlbe, welche unten auf der Sohle mit eini⸗ 
gen Zuglöcdhern, und oben mit einer Oeffnuug zur Abführung 
des Rauches und der Dämpfe verfehen find. Die Zuglöcher 
werben indeß nur fehr wenig gedfinet, weil man ein ſtarkes 
Gtühen vermeinet, theils um das Zuſammenfintern ver Schei⸗ 
ben zu verhinbern, theil weil überhaupt ber Prozeß des Vra⸗ 
tend langſam audgeübt merben muß, um die Scheiben durch 
Gementiren mit Luft zur Verfriſchung vorzubereiten. Bel Die» 
fen Braten des weißen Roheiſens wird ein großer Theil des 
Kohlegehaltes abgeſchieden und verbrannt; wobei jedoch, weil 
ver Zutritt der atmoſphaͤriſchen Luft zu ven glühenden Scheiben 
noch immer fehr ſtark iſt, gleichzeitig eine Oxydation ned Eiſens 
auf der Oberfläche flattfindet, fo daß bie gut gebratenen Vlattln 
oder Scheiben eine Halb gefrifhte, auf der Oberflaͤche wit einer 
arten Glühfpandbedie verfehene Ciſenmaſſe darſtellen. 

Auf des Sohle des Bratofens wird zuerft eine Schicht 
von Kohlenloͤſche ausgebreitet, der man eine Höhe von etwa 6 
Sollen giebt. Die Groͤße ver Bratöfen felbft if ſehr willlür⸗ 
lich und richtet fich nach ber Größe ver Fabrikation. Wo aber 
wie Srifcharbeiter ven Materialien Aufvand beim Braten ber 
Scheiben mit zu vertreten haben, ba pflegen wohl viejenigen 
Feuer, welche unter einem Meifter leben, ihren befonberen Brat⸗ 
ofen zu erhalten, welcher für zwei Beuer etwa 6 Buß lang 
und breit, und vom Mittelpunkt des Gewoͤlbes bis zur Sohle 
eben fo hoch If. Die Scheiben werben, mit ihrer hoben Kante, 
auf die Schicht von’ Kohlenloͤſche vergeflalt neben einander ge⸗ 
ſtellt, daß fie fich nicht unmittelbar beruhren, welches man durch 
zwifchen geftreute Koblenldfche zu verhindern ſucht. In den 
Defen von der angegebenen Dimenflon werben drei Reihen 
Scheiben auf ſolche Art neben einander geſtellt und bilden wie 
eeſte Schicht, welche wieder 6 Zoll Hoch mit Kohlenloͤſche be⸗ 
deckt wirb, worauf man zum Aufftellen einer zweiten, ebenfalls 
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and drei Meihen beſtehenden Schicht, ſchreitet, welche wleder ei⸗ 
nige Zoll hoch mit Kohlenlbſche bedeckt wird. Nach Umſtanden 
kann noch eine dritte Schicht von Scheiben aufgeſtellt werben. 
Häufig läßt man es nur bei einer einzigen Schicht bewenden. 
Zum Eintragen der Scheiben iſt Die vordere Wand bes Ofens 
zuweilen mit einer Thürdffnung verfehen, oft find aber zwei 
Setten des Dfend ganz offen, um ver Luft einen ungehinderten 
Zutritt zu geflatten. Die unterſte Schicht von Kohlenldſche 
wird durch die Zugdffuungen angezündet, zu welchen Zweck man 
mehre Kanäle, mit groben Koblen ausgeſetzt, unter der Loͤſche 


durchgehen läßt. 
$. 931. 


Statt der Bratöfen bebient man ſich auf dven- mehrften 
fünveutfähen Sifenhätten, wo man das Braten anmenbet, ver 
Bratheerde, welche fich etwa mit einem Saigerheerbe zum Aus⸗ 
falgern des filberhaltigen Bleiles aus den Kupferfrifchftüden ver⸗ 
aleichen laſſen. Diefe Heerde unterfiheinen fi) von ven gewoͤhn⸗ 
lichen Friſchheerden nur dadurch, daß fle Feine Heerdgruben ha⸗ 
ben, ſondern aus einem langen, bald gemauerten, bald aus lo⸗ 
fen Steinen und Schladenflüden zufammengefehten Kanal bes 
ſtehen, welcher, feiner ganzen Länge nach, von dem Winde aus 
der Form beſtrichen wird. Diefer 6 und mehre Fuß Tange 
und etwa 8 Zoll tiefe Kanal wird, um das Beuer anzufachen, 
mit Kohlen befchüttet, auf welche platte Roheiſenſtücken (ſchon 
gebratene Scheiben, weil dieſe nicht fpringen) gelegt werben, 
welche aber noch Zwiſchenräume zwifchen fich Iafien. Huf diefe 
Roheifenftücden flellt man die zu bratenden Floſſen oder Blatiln, 
‚mit ihrer hohen Kante von der Form bis zur entgegengeſetzten 
Seite derſelben, alſo Länge dem ganzen Heerde, dergeſtalt auf, 
daß fie Die Hreiten Flächen nicht ver Vorverfeite, fondern ber 
Formſeite des Heerdes zufcehren. Zwiſchen ven Scheiben, bie 
ſich ebenfalls nicht Berühren dürfen, wird Kohlenloͤſche geſchüttet 
und die ganze Schicht alsdann mit Kohlen bedeckt. Um dieſe 
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zuſammen zu halten, mirb vie ganze Mafle zuweilen (gerade 
fo wie bei ven Kupferfaigerhoerden) mit Vorhangblechen an ben 
beiden laugen Seiten des Heerdes gefchlofien. Sehr oft fehlen 
aber dieſe Vorhangbleche, und man läßt bie Mafle entweber 
‚gan frei, oder umftellt fie wit angefeuchteten Brettern und 
Kohlenflaub, und nimmt die Bretter vemnächft wieber weg, 
wenn bie Hige zu groß zu werben anfängt, fo daß ſie durch 
Beſprengen mit Waſſer nicht länger gegen das Verbrennen ge⸗ 
ſchützt bleiben können. Zu einer Bratung werben 20, 30 bis 
40 Centner Floffen genommen, je nachdem der Heerd kürzer 
oder länger if. Sobald die zu bratende Maſſe aufgeſchichtet, 
mit Kohlen bevedt ift u. f. f., werben die in dem Kanal bes 
findlichen Koblen angezündet, und das Gebläſe wirb langſam 
‚angelafien. Die Site darf die Rothglühhitze niemals bedeu⸗ 
tend überſteigen. Die Zelt des Bratend dauert 12 bis 15 
Stunden. 
8. 932. a 

Das Berfrifchen der gebratenen Scheiben oder BlattIn im 
Weichzerrennheerde, weicht von dem Verfahren nicht ab, deſſen 
fich ‚die Stegerfche Einmalfchmelzarbeit beim Verfriſchen der un⸗ 
gebratenen Iucigen Floſſen bebient. Man nimmt an, daß beim 
Braten nicht allein kein DVerluft, ſondern fogar eine Gewichts⸗ 
zunahme flattfinde. Der Abgang von den Jloſſen bis zum 
fertigen Grobeiſen, alfo ver Gewichtöverluft beim Hart» und 
Weichzerrennen, wird nur zu 15 bis 16 Procent angegeben, 
obgleich bei dem Hartzereennen ein Abgang von 6 und mehren 
Prooenten entſteht, welcher dem Abgange in ven Weichzerrenn- 
beerden Hinzugefügt werden muß, Indem das beim Hartzerzennen 
und Braten erhaltene Scheibeneiſen fi etwa in demſelben Zu⸗ 
flande des Kohlegehaltes befindet, wie bie unmittelbar helm 
Blauofen fallenden luckigen Floſſen. — Der Kohlenaufwand ift 
bei der Hart ⸗ und Weichzerrennarbeit beventend größer, ald ei 
der Steyerichen Einmalſchmelzerei, oder auch als bei ver ein⸗ 
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fachen Braifriſchſchmiede, well der Kohlenyerbrauch im Hart⸗ 
zerrenufeuer noch hinzuttitt. Wan kann dieſen Mehrverbrauch 
beim Hartzerrennen und beim Braten füglich zu 13 bis 15 
rcheinl. Kubilfuß für 100 Po. Stabeifen anichlagen, fo daß 
bei dieſer Friſchmethode vielleicht 40 Kubikfuß Holzkohlen zu 
100 Pfund Stabeiſen verwendet werden, ein Verbrauch, der 
fih gewiß durch — irthchaftichreit hedeutend vermin⸗ 
bern läßt. 

Jars, metallurg. Ketten. 1. 79. — Herrmann, Rachricht von 
der Gifen - und Stahlmanipulafiou bei den Graͤflich Lodronſchen 
Gifenhütten in Kärniben; in deffen Beiträgen zur Phyſik, 
Dekonomie, Technologie n. ſ. f. I. 5 n. f. — Deffen Reifen 
durch Oeſtreich, Stelermark m. f. f. I. 188. — Derfelbe, in 
den drei Preisftagen u. f. f. 92. — Veſchreibnng vom Giſen⸗ 
uns Stahlichneizen ie Steisemart; in Ferber's phyſ. metall 
Abhandl. 273. — Klinghammer, von Gifenwerfen und 
Stahlfabrifen in Steiermark; im Bergmänn. Journ. L 224 u. f. 
— 9. Marcher a. a. O. I. Iſter Br. 282n.f. — Ram- 
bourg, sur la fabrication du fer dans les forges de la 
Styrie; im Journ. des Mines. No. 90. p. 436—445. — 
Karften, metallurg. Reife. 170. 101. 207. 335. 400. 


12. Die Kartitfhfchmtene. 


$. 933, 

Gin eigenthümliches Krifchverfahren, welches in einigen 
Gegenden ebenfalls den Namen der Hart⸗ und WWeichzerrenn« 
frifcherei erhalten Hat, it die Rartitfcharbeit, ober die fo 
genaynie Schwäbiſche Frifchinethone. 

Bon der Hart» und WMWeichzerrennarbeit unterfcheivet fich 
pie Kartitſcharbeit dadurch, daß fie das eingefchmolzene Roh⸗ 
eiſen nicht in Scheiben reißt und dieſe bratet, ſondern daß pas 
Roheiſen in dem Sartzerreunheerde ſogleich mit gaarenden Zu⸗ 
ſchlagen zu einem einzigen Klumpen (Kartitſch, Kortitſch, 
Haje) eingeſchmolzen, daß biefer aus dem euer ausgebrochen, 
im noch glühenben Zuſtande zerſchlagen und dann, nach Art 
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det Steyerſchen Ginmalfchmelzerei, in dem Weichzerreunheerv 

verfrifht wird. Niemals wird dad umgeſchmolzene Roheiſen, 

oder ber Haſe, gebraten, ſondern jederzeit im ungebratenen Zu⸗ 

ſtande und zu ſolchen Stüden zerſchlagen, daß er ſich zwiſchen 

den Zangen einſpannen laͤßt, dem Weichzertennheerde übergeben. 
$. 934. | 

Die Hart» und Weichzerrennarbeit kann nur grames, ober 
allenfalls halbirtes Roheiſen anwenden, weil vafielbe In dem 
Hartzerrennheerd fo flüfflg eingeſchmolzen ſeyn muß, daß es ſich 
in Scheiben reifen laͤßt. Bei ver Kartitſcharbeit laͤßt ſich aber 
auch weißes Roheiſen (blumiges Bloß) einſchmelzen, welches 
man durch Anwendung von gaarenden Zuſchlaͤgen beim Um⸗ 
ſchmelzen noch mehr zu entkohlen ſucht. Bedient ſich die Kar⸗ 
titſcharbeit des grauen Roheiſens, jo wendet fie verhaͤltnißmaͤßig 
mehr gaarende Zuſchlaͤge an, als beim Umſchmelzen des weißen 
Roheiſens. — Die Kartitſcharbeit ſteht in dem Auf, ein vor⸗ 
züglich feſtes und zähes Stabeiſen zu liefern, welches fich auch 
wohl erwarten läßt, weil das Roheiſen durch das Umſchmelzen 
mit gaarenden Zuſchlägen zum Verfriſchen ſehr gut vorbereitet 
wird. Der Friſchprozeß im Weichzerrennfeuer iſt uͤbrigens eben⸗ 
falls die Steyerſche Einmalſchmelzerei. 

Die Feuergrube in dem Hartzerrennfeuer iſt in der Megel 
audgemauert und mit Koblenlöfche ausgeſtampft. Die Form 
hat nur eine geringe Neigung in ven Heerd. Die Arbeit ſelbſt 
ift ſehr einfach, indem das Roheiſen, in großen Bangen gepadk, 
bei einem ziemlich fehnellen Wechfel des Gebläſes eingeſchmolzen 
wird. Dan fehmelzt jeveamal 3 bis 4 Centner Mobeifen ein, 
und richtet fi mit dem Zuſatz der Gaarſchlacke na ber Be- 
fchaffenheit des Nohelfend. Wenn alles Roheifen eingeſchmol⸗ 
zen ift, läßt man den Hafen etwa eine halbe Stunde im Feuer 
ſtehen, che er ausgebrochen wird. Durch. viefed Umſchmelzen, 
in Berbindung mit den gaarenden Zufchlägen, bekommt das 
Roheiſen, woraus der Haſe belebt, eiwa pie Beichaffenheit bes 
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luckigen Flofied. Nach dem Ausbrechen wird ber Safe noch 
glühend mit großen Schlägeln zerſchlagen, und liefert fo vie 
Städten, welche im Weichzerrennheerd, in N Sangen gepadt, völlig 
audgefrifcht werben. 


Kerr Bertbier Bat die. Schladen unterfucht, welche 
beim Hartzerrennen in ben verfchlevenen Perioden des Pro⸗ 
zefled erhalten murben. Die Schlacke a iſt vom Anfange ber 
Arbeit, b von der mittleren Periode und c von bem Ende ber 
Arbeit. 


a, bb c 

Kieſelerde 23 19,0 18,0 
Kalkerde 2 17,0 14,5 
Thonerde 1 1,0 1,0 
Bittererbe 1 1,0. 1,0 
Manganoxydul 29 10,5 9,5 
Eiſenoxydul 45 51,5 61,0 

11 100 105. 


Ale dieſe Schlacken find Gaarſchlacken, und die Schlade c 
iſt faſt ein reines Subſilikat. Intereffant If es, Durch die Ana⸗ 
lyſe nachgewiefen zu fehen, daß der Gehalt ver Schladen an 
Kiefelerve und Manganoxydul zu Anfange ver Arbeit am größ- 
ten und zw Ende derſelben am geringften if. Hr, Berthier 
bemerkt, daß bad Roheiſen, welches an bie Hartzerrennfeuer ab⸗ 
gegeben war, etwa 2 Procent Mangan enthielt, wogegen fich 
in dem Roheiſen vom Hartzerrennen (Hafe) nur ein Mangan- 
gehalt von hoͤchſtens 0,4 Procent befand. Dies flimmt mit allen 
Erfahrungen überein, daß von ven frembartigen Beftandtheilen 
ves Roheiſens, in der erften Periode ber Srifcharbeit, beſonders 
beim Einfchmelzen (nämlich) bei den Friſchmethoden, welche das 
Roheiſen nicht gleich gaar nienerfchmelzen, fonvern daſſelbe vor⸗ 
ber entmeber in befonveren Heerden umfchmelzen, ober das Um⸗ 
ſchmelzen im Friſchheerd felbft verrichten, und daß eingefchmol- 
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zene Ciſen durch Aufbrechen gaar machen), am. mehrflen abge 
ſchieden wird. Br 
r. Odbðgleich man der Kartitfcharbeit einräumen. — daß fie 
ſehr gutes Stabeiſen liefert, ſo iſt der Kohlenverbrauch doch 
ſehr bedeutend und wenigſtens nicht geringer, als bei der Hart⸗ 
und Weichzerrennarbeit; vielleicht etwas groͤßer. — Ver Eiſen⸗ 
abgang dürfte bei beiden Friſchmethoden ziemlich gleich ſeyn, 
aber cher noch zum Vortheil der Kartitſcharbeit ausfallen, 
denn der Abgang, den das Roheiſen beim Umſchmelzen in vem 
Hartzerrennfeuer erleidet, wird zum großen Theil durch ven 
Eifengehalt tn den gaarenden Zufchlägen wieder erfeht, deren 
fih die Hart⸗ und Weichzerrennarbeit In ihren Hartzerrennfeuern 
nicht bedient. 

Berthier, Archiv m. f. f. VII 838. — Karen, meiallurgifche 
. Reife. 419. 432. — 


13. Die Läuterfriſchſchmiede. 


$. 935. 

‚Bon ber Haste und Weichzerrennfriſcherei und won ber 
Kartitſcharbeit unterfcheivet ſich die Laͤuterfriſchſchmiede nur da⸗ 
durch, daß, bei derſelben zwar ebenfalls graues Roheiſen in ei⸗ 
nem beſondern Heerd — Läuterheerd — eingeſchmolzen, aber 
das eingeſchmolzene Roheiſen durch den Windſtrom des Ge⸗ 
blaͤſes in einen halbgaaren Zufland, nämlich etwa in ven Zu⸗ 
ſtand der luckigen Floſſen, verfegt wixd. Man bricht die er⸗ 
haltene halbgaare Eiſenmaſſe aus dem Heerd, zerſchlägt fie, und 

das weitere Verfahren im Friſchheerd iſt dann mit dem der 
Steyerſchen Einmalſchmelzerei ‘(der jetzt jo genannten Schwal⸗ 
Manipulation) ganz übereinſtimmend. 

Der Laͤuterheerd, wie ihn bie Beichnungen Taf. XLU. 
Fig. 1 — 4. darſtellen, iſt aus vier gegoffenen eifesnen Zacken 
zufammengefegt, der Boden wirb aber auß einem Gemenge non 
Lehm und Sand bereitet, auf welchem zerBleinerte Kohlen und 


m 
Kohlenldſche feſtgeſtampft werben. Das einzuſchmelzende Rob: 


eiſen wirb mit Zangen feßgehalten, um es mach und nad an- - 


wärme zu Zinsen. Zu jeder Bange werben etwa 180 Pfr. 
‚Roheifen, und zu jever Operation 3 Zangen angewendet. Das 
Einſchmelzen if, ia etwa 14 Stunden beendigt uns dann tritt 
die Läuierungäperiobe ein, welche 4 Siunde dautrt. Dayı 
„merben faſt gar keine frifche Kohlen angewendet, [andern man 
laäßt in der Megel Die im Feuer, much, dem Ginfchmehzen, noch 
vorhandenen abbrennen. Beim Läuse werben die Kohlen 
durch Die Schlacke, welche in der Höhe der Tarmoͤffnung im 
Heerde ſteht und waͤhrend Mt Operation nicht abgelaſſen wid, 
fſtets gehoben, weahalb ſie mit einem eiſernen Kalen umunder- 
brochen zuſammengebracht und oft mit Waſſer begofſſen werden 
muũſſen. Sobald ih am Schlackenſpieß ein dunnes, ſtahlgraues 
„Schlackenhaäͤuichen anjeht, fieht man die Operation als beendigt 
an, ſtellt das Geblaͤſe ein, zieht die auf der Oberſläche des Ei⸗ 
ſens ſich biſpenden Schlackenkruſten wiederholt ab, iS endlich 
die reine Eiſenflaͤche mit Funkenſprühen zum Vorſchein kommt. 
Gewoͤhnlich iſt das halbgaare Ciſen dann auch fo weit. abge⸗ 
fühlt, daß eq aus dem Heerd gebrochen werden kann. — Bei 
der Läutsrarbeit erleidet das Roheiſen einen Gewichtsverluſt ven 
7 bis 9 Procent, und 100 Pfund Preuß. erfordern einen Kohlen⸗ 
aufwand von 7 Bis 8 Kubikf. Preuß. Nun erft befindet ſich das 
Roheiſen in demſelben Zuflanve, in welchem bei ber Steyerſchen 
Einmalſchmelzerel pie Indigen Floſſen angewendet werben, wes⸗ 
halb zu dem bei dieſer Friſchmethode angegebenen Eiſen⸗ und 
Kohlenverbrauch (F. 926) noch bes Verluſt an Eiſen und ker 
Aufwand -an Kohlen, weldhe durch vie Läuterungdarbeit veran⸗ 
laßt werben, hinzugerechnet werben mäffen, un ben Verluſt am 
GCiſen und ven DBebarf an Kohlen bei ver Läuterfriſchſchmiede 
zu ermitteln, Die Läuterfrifshfchmiene Liefert zwar gutes Ciſen, 

aber mit einem ſehr großen Aufwand von Eifen und Kohlen. 
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6. 936. 

Vergleicht man die verfehjlenenen Friſchmethoden, fo ergiebt 
fich fogleih, daß fie nur Modifikationen eines und deffelben 
Verfahrens (per Einmalfchmelzarbeit) find, deren Zweck auf vie 
Vorbereitung des Roheiſens zum Friſchprozeß gerichtet if. Bei 
der Brockenſchmiede und bei ver Brechſchmiede, welche in Frank⸗ 
reich unter dem geineinfchaftlichen Namen Aflioage bergamasgue 
bekannt find, erfolgt die Vorbereitung des Rohelſens und das 
Friſchen der vorbereiteten Ciſenmaſſe in einem und bemfelben 
Herd. — Bel der Hart⸗ und Weichzerrennfchmiee, bei ver 
Kartitſchſchmiede und bei der Loͤſchfeuerſchmiede wird bie Bor: 
bereitung des Eifens In einem beſondern, und das Friſchen bes 
vorbereiteten Roheiſens in eimem zweiten Heerd vorgenommen. 
Diele drei Verfahrungsarten werden In Frankreich unter dem 
gemeinfchaftlichen Mamen Aflivage nivermais in Anwendung 
gebracht. Oft beſteht die Vorarbeit, welche mit dem Roheiſen 
in dem Schmelz= ober Vorbereitungäheerd vorgenommen wird, 
sur in einer einfschen Umfchmelzarbeit, wobei dad Roheiſen in 
einem To flüffigen Zuflande eingeſchmolzen wird, daß es burkh 
pie Schlackenoͤffnung aus dem Heerde abgelaffen und in dem 
noch flüffigen Zuſtande mit Wafler begoffen wird. Died Ver⸗ 
fahren kann man füglich mit demjenigen bei der Gart⸗ und 
Weichzerrennſchmiede vergleichen, nur daß hier das Roheiſen 
nicht im flüſſigen Zuftande aus dem Heerd genommen, fondern 
‚um Heerd felbft mit Wafler begoffen und In einzelnen Scheiben 
berausgehoben wird. — In anderen Källen wendet man eine 
Art von Kartitſch⸗ oder auch, von Käuterarbeit an. — Zuwei⸗ 
Ien wird das aus dem Vorbereitungsheerd abgelaffene umge⸗ 
ſchmolzene Roheiſen, nach dem Zerſchlagen, gebraten; zumellen . 
unterläßt man das Braten. Die Operation des Bratend findet 
‚ebenfalls entweder in Defen, over in Heerden, zumellen wohl 
nur zwiſchen ven glühennen Hohofenſchlacken flat, wodurch der 
Zweck ebenfalls vollſtaͤndig erreicht wird. 
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Die deuiſche Friſchſchmiede Sereitet das Roheiſen durch 
ein⸗ oder wiehrmaliged Rohaufbrechen und daher bei ungeſtoör⸗ 
tem Forigang des Prozeſſes vor. Died Berfahrn iſt offenbar 
das vollkommenſte und basienige, durch welches ber geriugſte 
Verluſt an Eiſen und ber — —— an Brennmaierlal 
veranlagt wird. 

Le Cocg, sur Painage de la fonte au charbon de bois par 


: la. meihode nivernaise; in ben Ann. des mines. 3 S£rie. 
XIV. 197. 


14. Die Sädwalliſer Beifhfgmiene 


6. 937. 

Diefe Friſchmethode iſt ziemlich zufammengefegt und wird 
in Showallis nur zu bem beſonderen Zweck angewendet, um 
Materialeifen für vie Fabrikation von verzinnten Eiſenblechen 
zu erhalten, indem das Eiſen durch viefe Behandlung eine 
größere Feſtigkeit und befonders eine größere Härte und eine 
weniger faftige Tertur erhalten fol Wegen des hoben Preis 
ver Holzkohlen in England, hat man die eigentliche Trifcharbeit, - 
welche bei Holzkohlen vorgenommen wird, von der Vorberei⸗ 
tungsarbeit und von der Schweiß» und Ausredarbeit getrennt, 
zu weldgen Arbeiten man ſich ver Koaks bedient. Dan er- 
Iangt dadurch ven Vortheil, vie eigentliche Srifcharbeit, mit ei⸗ 
nem fehr geringen Aufwand an Brennmatertal, bei Holztoklen 
fattfinden laſſen zu können, worauf man einen großen Werth 
legt und ein befiered Material für vie Blechbereitung barftelt. 
Auch nad) Deutſchland iſt vie Friſchverfahren, für vie Gifen- 
bereitung zu verzinsiten Eifenblechen, jet übergegangen. 

Das graue Roheiſen wird zuerft In befonbern Herden, — 
Fineries, ober Beineifenfenerm, welche demnächſt beſchrieben wer⸗ 
ven follen, — bei Koals umgeſchmolzen ımb in weißes Roh⸗ 
eifen umgeänbert. Dies umsgefchmolgene Roheiſen wird, großen- 
theils unmittelbar und im noch flüffigen Zuflaande, ans dem 
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Felneiſenfener in den Frifchheeerdigelettet, zuwellen aber auch 
im erkalteten Zuſtande angewendet mu im Friſchheerd verar⸗ 
beitet. Im Sriſchheerd, ber in gewoöͤhnlicher Art ringerichtet 
iſt, wird das umgeſchmolzene Roheiſen brockenweiſe und unun⸗ 
terbrochen mit ber Brechſtauge gegen bie Form geführt, um in 
dem Windſtrom cementirt zu werben. Man erhält dabei keine 
zufommenhängenbe LTuppe, fondern einzelne kleine Friſchſtücken 
von 10 bis 12 Pfunden an Gewicht, weiche unter kinem Ham⸗ 
mer zu Kuchen, oder zu flachen Scheiben zuſammengeſchlagen 
werden. Dieſe Kuchen find noch keinesweges gaares Stabeiſen, 
ſondern fie beſtnden ſich etwa in dem Zuſtande ver Gaare, wie 
das gefriſchte Eifen aus den Stüddfen. Die Arbeit im Friſch⸗ 
heerd gebt ſehr fchnell, und es werben zu 100 Pfunden von 
dem finhlartigen Produkt etwa 14 bis 13 —. Golzkohlen 
aus hartem Holz verbraucht. 

Dieſe noch nicht ganz gaaren Kuchen — ihre wzuig⸗ 
Gaare durch Cementiren in gluͤhender Luft auf eine sigenchäm- 
Uche Weifſe in Schweiß⸗ ober Wärmöfen (Hohlfeuern, Hollew- 
ßre). In dieſen Defen kommt das Gifes mit dem Drennma⸗ 
terial nicht mehr in unmittelbare Berührung, fondern. es wird 
nur ver glühend heißen Luft ausgeſetzt, die durch Verbrennen 
von Koals vor einem Gebläfe entwickelt wird. Bei dieſem 
Cementiren mid Luft wird dem Glen, entweder durch den 
Sauerſtoff der noch unzerſetzt gebliebenen «tmofphärkichen Luft, 
oder vieleicht auch durch das erzeugte Tohlenfaure Gas, welches 
ſich in der Glühhitze in Kohlenoxydgas mmänvert, dee Gehalt 
an Kohlenſtoff vollflänvig entzogen. Dieſe Schwelßoͤſen dienen 
nicht bloß Dazu, ſiahlartiges und noch rohes Ciſen vollſtndig 
zu entkohlen, und es babei: zugleich in Schweißhitze zu ver⸗ 
ſetzen; ſondern man wendet fie auch dazu an, altes Stabeiſen, 
Abſchnitte von Blechen u. |. f. mit geringem Berluft an Ciſen, 
BIS zur Schweißhitze zu bringen und dann unter dem Gammer, 
der unter Walgen, zu einer Waffe zu vereinigen. Die Ein 
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richtung der Schweißdſen für die Kuchen von: ver Walter 
Friſchmethode, wie bie Seren Perdonnet and Eofte fe 
befchrieben haben (Aun. des mines. 2 Série. V. 173.), gebt 
and den Zeichnungen Taf. XKLM. Fig. 8— 10. hervor. Der 
Schweißofen beftcht aus zwei · Abthellungen, von 'benem' bie erſu 
mit zwei Thüren verfeben iſt, durch welche das anszuſchweißende 
Sifen in ven Glühraum gebracht wird. In dieſem Raum fin- 
det das Verbrennen ver Koaks ſtatt, zu welchen Zweck derfelbe 
an. der einen Seite mit. einer Formöffnung verfehen iſt. Der 
zweite Raum wird durch die Flamme oder durch die glüherde 
Luft aus dem erſten Raum erhibt, weshalb beide Räume oder 
Abthellungen des Ofens durch eine ober durch mehre Oeffnun⸗ 
gen mit einander: in Verbindung ſtehen. Diefer zweite Raum 
dient zum Anwärmen ber Kuchen oder des zu ſchweißenden 
Gifend. Wenn in dieſen Defen gearbeitet werben ſoll, fo wird 
der erfle Raum bis zur ‘Höhe der beiden Ihlräffnungen mit 
Koaks angefüllt, die fi allmälig entzünden. Sobald fie in 
Gluth gekommen find, Iegt man 3 oder 4 von ben kuchenarti⸗ 
gen Scheiben auf einen geſchmiedeten eifernen Stab; von: denen 
jedesmal zwei zugleich in ven Dfen geſchoben werben. Hat vas 
Eifen eine ſtarke Schweißhitze erhalten, ſo wird es unter einem 
ſchweren gegofſenen eiſernen Hammer zuſammengeſchlagen und 
zu etwa 4 Holl breiten, 2 Zoll dicken und 3 Fuß langen 
Siäßen ausgereckt. — Eine andere Einridjtung eines folchen 
Schweißoſend ‚zeigen die Zeichnungen Taf. XLVH. Sig. 1—4: 
Man. fett diefe Heinen Schweißoͤfen aus fenerfeften Ziegeln zu⸗ 
fammen, welche au wohl einen Mantel von’ Gußeiſen erhalten 
oder auf andere Weiſe verankert werden. Wenn das zu ſchwei⸗ 
ßende Eiſen auf eine breite Stange von Stabelfen, gelegt iſt 
fo wird es mit verſelben in ven Dfen gefchoben und Bann 
werben die Thüren gefchloffen. Weil der Eiſenſtab auf einem 
Borfprunge in der Hinterwand des Dfend ruht, fo wird das 
zu ſchweißende Eiſen auf dieſe Weiſe Über den Köako ſchwebens 
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erhalten und kommt mit ihnen nicht unmitielbar in Berührung. 
IR die Schweißpige erreicht, fo wird zum Zufammenfchweißen 
vos Gifens unter nem Sammer geichritten. 

Das bei dieſer Friſcharbeit erhaltene Stabeifen wird, in 
wm Berhältuib von 7 zu 4, theurer als das im Flammenofen 
bessiteie Stabeifen bezahlt... 

Man rechnet, daß aus 100 Gewichtstheilen Mobeijen 73 
Stabeiſen erhalten werden, daß alſo der Gewichtsverluſt, ben 
daſſelbe bei den verfchiebenen Arten ver Bearbeitung erleidet, zu- 
fammen nicht mehr als 28 Procent betragen foll. | 

Die unter dem fchweren Sammer ausgeſtreckten Gtäbe 
werden oft wieder in einen gewöhnlichen Schweißofen gebracht, 
in welchem fie die zur weitern Bearbeitung unter ven Walzen 
erforderliche Hipe erhalten. 


Bon den Berfahrungsarten, das Roheifen zum 
Verfrifhen vorzubereiten. 
6. 938. 

Um das Roheiſen "zum Berfrifchen vorzubereiten, if, nach 
Rinman, an einigen Orten in Schweren, vorzüglich in Werme⸗ 
land, die Feſtſetzung getroffen, das Roheiſen fogleich nach dem 
Pr Abſtechen aus den Hohdfen, ſobald es in ber Sandform erlaltet 
if, rothglühend in einen Waſſerſumpf zu werfen, baburch zu 
hörten und dann zu. zerfehlagen, damit vie Käufer und Zrifcher 
fogleich aus dem Bruchanſehen auf ven Bang im Friſchheerde 
fchließen können. Dies Berfahren if nur da anwenpbar, wo 
das Gifen aus gutartigen Erzen, bei leichtflüſſigen Be— 
fhtdungen erblafen wird, und wo das bei einem etwas 
überfegten Gange des Ofens erzeugte Roheiſen, weniger nach⸗ 
theilig auf die Beſchaffenheit des darzuſtellenden Stabeiſens wirkt. 
Auf den Hütten, welche ſehr ungleichartige Erze verſchmelzen, 
würde dies Moldfchen zu mancherlei Beſchwerden der Käufer 
und Arbeiter Veranlaſſung geben. 

Rinman ca. a. O. II. 682. 
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6. 939. 

Die Anwendung ded bei ſtark überſetztem Dfengange er- 
blaſenen weißen Roheiſens zum Verfriſchen iſt nur dann rath- 
fom, wenn das Roheiſen feine ver Güte des zu erzeugenden 
Stabeiſens nachthelligen Veſtandtheile, oder dieſe nur in ſo ge⸗ 
ringer Menge enthält, daß fie auch bei einem ſchnellen Gaar⸗ 
werden des Roheiſens im Friſchheerd, ohne daß daſſelbe wieder⸗ 
holt vor der Form niedergeſchmolzen werden müßte, abgeſchieden 
werden. Bei allem Roheiſen, aus welchem fremdartige Bel- 
miſchungen durch einen rohen Gang im Friſchfeuer abgeſondert 
werben müfſen, wird der Uebergang des weißen Roheiſens im 
den gefriſchten Zuſtand wenigſtens nicht durch gaare Zuſchläge 
zu ſehr beſchleunigt werben dürfen. 

Der Zuſatz von gaaren Zuſchlägen iſt das eigentliche 
Mittel, den Uebergang des Roheiſens in Stabeiſen zu bewirken. 
Dieſe Zufchläge werden dann am wirkſamſten ſeyn, wenn das 
eingejchmolzene Roheiſen noch einen gewiflen Grab von Flüſ⸗ 
ſigkeit befitzt; und ſich nicht zu ſehr zu einer gefriſchten Maſſe 
zuſammengezogen hat. Das graue Roheiſen ſollte daher (bei 
einerlei Kohlegehalt mit dem weißen) durch ven Zuſatz von 
gaaren Zuſchlägen ſchneller, als das weiße, in den gefriſchten 
Zuſtand übergehen, weil man vermuthen ſollte, daß es wegen 
feiner Flüſſigkeit vollſtändiger mit dem Eiſenoryd in Berührung 
gebracht werden koͤnne. Uber der flüffige Zuſtand des geſchmol⸗ 
zenen grauen Roheiſens veranlaßt, daß nur auf ver Oberfläche. 
bes Metalibades eine Berührung mit ben gaarenven Zufchlägen 
und mit der atmofphärifchen Luft flnttfindet, wogegen das in 
einem teigartigen Zuſtande beflnpliche Roheiſen welt mehr Be⸗ 
rußrungsflächen darbietet. Außerdem muß man ſich erinnern, 
vaß daB graue Roheifen unmittelbar aus dem flarren in ben 
teopfbar flüffigen Zuſtand übergeht, und daß vie Schmelzung 
erft in einer Temperatur erfolgt, in welcher fich die Kohle bes 
an Koble reichen Roheiſens beim Erſtarren fchon wieder als 
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Graphit ausfcheivet. Deshalb kann das bei einer firengflüffigen 
Beſchickung erblaſene Rohelſen, obgleich es unter allen grauen 
Roheiſenarten am wenlaften Kohle enthält, am ſchwierigſten im 
ven Bufland des gefrifchten Ciſens gebracht werden. Dieſe 
Stchwierigkeit hat nur darin Ihren Grund, daß dieſes Roheiſen 
wegen feiner großen Strengflüſſtgkeit, vie ſtärkſte Hite zum 
Fluͤfſigwerden erfordert, daß es aber, wenn es biefe Temperatur 
einmal erlangt hat, plötzlich nöllig dünnſtüffig wird und bie 
Kohle mit einer gedßeren Kraft bindet, als in ber niedrigeren 
Teraperatur, welche ſchon hinzeicht, um das weiße Mobeiien im 
einen erweichten Zuſtand zu verſetzen. Wenn ver Berbinbungs- 
zuſtand der Kohle mit dem Gifen in dem grauen Roheifen es 
geftattete, daß daſſelbe vor dem Flaͤffigwerden ebenſalls erfi einem 
telgartigen Zuſtand aunähme, fo wüzbe auch ber Mebergang in 
* Stabeifen fchueller erfolgen. . Dieſer Ubergang wird jedoch bei 
dem weißen Rohelfen genau chen fo wie bei dem grauen, ver⸗ 
zögert werben können, wenn bad weiße Roheiſen einer fo hoben 
Temperatur ausgeſezt wird, daß es einen hoben Gtad von 
DOunuflüfſigkeit erhaͤlt umd ſich dadurch zugleich nach dem laug ⸗ 
famen Erſtarren in graues Roheiſen umänbert. 

Durch die Zerflörung des Graphit, oder durch die Um⸗ 
ãaderung des grauen in weißes Moheifen, nämlich durch das 
ſogenannte Weiſm ach eu bed grauen Roheiſens, fol alſo im 
ber Hauptſache der Zweck erreicht werben, das Roheiſen in 
nidt zu hohen Graven ber Schmelzhite in einer tsigartigen 
Zuſtand, nämlich in einem Diintelzußaub zwiſchen bem ſtarren 
und dem tropfbar flüfſigen verfeßen zu koͤnnen, weil dies der⸗ 
jekige Zuſtand if, in welchem theils Die Kohle von dem Eiſen 
weniger ſtark gebunden mich, theils das bis zum Schmelzen 
erhitzte Gifen die gräßte Oberflaͤche varbister, welche fick durch 
Umrſichren außerden noch beflänbig ernenern läßt. 
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$. 949. 

Aus viefem Berhaften vet weißen Rohriſens It ver Schmelz⸗ 
hibe wird es erklätbar, warum buffelbe deui grauen Hoöhelfer 
dei dem Friſchptdzeß vorzuzlehen ift, wenn es bloß darauf än- 
Krk, feinen Uebergang in der Zuſtand ves Stabelſens zu be⸗ 
ſchleunigen. Elner ſolchen Beſchleunigung fact man abet Hartit 
abfichtkich entgegen zu atbeiten, wennn das Roheiſen freutbartige 
Belmkſchutigen (Befonters Stau) enthält, welche Bei kinetn 
zu ſchnellen Uebergang In den gefriſchten Zuſtanv nicht voll⸗ 
ſAnblg abgeſondert wetden Finnen und ein mürbes und wenig 
ſeſtes fen geben wuͤrven. In ſolchen Fällen iſt man gend⸗ 
chigt, ven Vortheil ves ſchnelleren Gaarwerdend in den Ftifch⸗ 
heerden aufzugeben. Die veutſche Friſchſchmileve bedient ſich 
aus dieſem Grunde faft immet des grauen Roheiſens, welches 
fle erfl durch vas Einſchmelzen, während ver Schmiedeperiode, 
in ben Zuſtand des Kohlengehaltes verſezt, In welchem ſich 
vas weiße Roͤheiſen von einem etwas uͤberſetzten Ofengange 
(das Muniige Floß) ſchon urſprünglich beſinvet. Bas langſame 
Mievetſchmelzen vor der Form, In einen mit gaarendn Zus 
fylägen angefülten Heerd, vermindert den Koblegehalt des Hoke 
efens, bewirkt aber vorzüglich eine Abſonderung ber frembarti« 
getr Beimifchungen aus dem tropfenweiſe vot ber Kor niehers 
ſchaelzenben Rohelfen, welches auter der Form zugleich wievet 
ſo ſtark abgekühlt wird, daß eine Ausſcheldung ver Kohlle als 
Graphit beim Erſtatren ber Rotzeiſenmiifſe In vem Frifchheerv 
vor vom erſten Aufbrechen (Rohaufbrechen), nicht weht erfol⸗ 
gen Farin. 

Ger Vorzug des gtauen Rohrlſens vor dem weißen, bei 
ven Fnſchprozeſſen in Heerden, beſteht mithin darin, daß has 
graue Nohelfen tropfenweiſe vor rt Form niederſchmelzt, daß 
ed in dlefen einzelnen Tropfen von’ dem Winvſtrom des Ge⸗ 
pfäfes getroffen wird, wobel ſich vie am leichteſten oxydirbaren 
Beſtandtheile, der Phosphor, der Schwefel, das Siliciuni mb 
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dad Mangan, am vollſtändigſten durch Verſchlackung abſcheiden 
und die Rohſchlacke bilden, und daß das im Friſchheerde erhal⸗ 
tene, weiße Roheiſen nun zwar nicht ſo arm an Kohle iſt, als 
das bei einem überſetzten Gange des Ofens erhaltene, welches 
häufig ungleich weniger Kohle enthaͤlt; daß es aber von fremd⸗ 
artigen Beſtandtheilen mehr gereinigt iſt, als dieſes. Das weiße 
Roheiſen geſtattet dieſe Reinigungsarbeiten in den Friſchheerden 
deshalb nicht, weil es ſchon in einem teigartigen Zuſtande nie⸗ 
dergeht, folglich dem Winde beim Niederſchmelzen vor 
der Form die geringſte Oberfläche darbietet und überhaupt 
durch den ſchnellen Uebergang in den gefriſchten Zuſtand, eine 
Einwirkung der atmoſphäriſchen Luft in das Innere der teig⸗ 
artigen Maſſe unmoͤglich macht. 
§. 941. 

Es ift bekannt, daß man ven Gang des Ofens bei ſtreng⸗ 
flüſſigen Erzen und bei der Anwendung von Koaks als Brenn⸗ 
material, nicht anhaltend ſo einrichten kann, daß immer gaares 
weißes Roheiſen erfolgt, und daß es kaum möglich ſeyn würde, 
einen unter ſolchen Umſtänden betriebenen Hohofen in einem 


fortwährenden Rohgange zu erhalten. Dies iſt für die Friſch⸗ 


arbeit in Heerden Häufig einen Grund mehr, fich des grauen 
Roheiſens zu bedienen, obgleich daſſelbe an fi immer mehr 
Silicium enthält, als das weiße Roheiſen vom gaaren Gange 
(Spiegeleifen) und als das weiße Roheiſen vom überfegten 


Gange, von den blumigen Floſſen bis zu dem Iudigften Floß. 


Um fi daher vie Vortheile, welche der gaare Ofengang ge 
währt, anzueignen, zugleich aber auch das erhaltene graue Roh⸗ 
eifen nicht unmittelbar verfrifchen zu dürfen, hat man verſchie⸗ 
dene Methoden eingeführt, um das graue NRoheifen, durch Um⸗ 
wandlung in weißes, zum ſchnelleren Gaarwerden vorzubereiten. 
Dieſe Methoden find nicht alle gleich zweckmäßig, wenn es die 
Abſicht iſt, Stabeiſen von vorzüglich guter Beſchaffenheit dar⸗ 
zuſtellen. 
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Bei nicht Phosphorfäure haltenden, fehr Teichtflüfflgen 
Erzen, bei welchen fich das Cifen leicht von ver Schlade ſchei⸗ 
det, wird man, wenn dad Roheiſen bloß zum Verfrijchen be- 
fimmt fl, Immer mit Vortheil die Erzfäge fo ſtark einrichten, 
daß das entftehenve weiße Roheiſen nur noch eine hinreichende 
Flüffigfeit behält, um nicht in ver Stichßffnung zu erflarren. 
Bei ter Anwendung der Koaks ald Brennmaterial und bei 
Erzen, bie durch viele Zuſchläge erſt leichtflüſſig gemacht werden 
müſſen, muß ver Gang des Ofens auf die Erzeugung von 
grauem Roheiſen gerichtet feyn, weil unter folchen Umſtänden 
theils nur ein vortheilhafter Betrieb des Ofens überhaupt moͤg⸗ 
lich iſt, theils aber auch das felbft bei einem Nohgange dar⸗ 
geftellte Roheiſen noch immer viel Silicium aufnimmt, welches 
ſich demnaͤchſt im Brifchfeuer nicht abſcheiden laſſen würde. Das 
Roheiſen muß daher unter ſolchen Umſtänden bei der Heerd⸗ 
friſcherei im Zuſtande des grauen Roheiſens angewendet werden. 
Dagegen iſt das graue Roheiſen, welches bei ſehr firengflüfflgen 
Beſchickungen erblaſen worden iſt, für das unbrauchbarfte zum 
Verfriſchen zu halten, weil es am mehrſten Silicium enthält 
und wegen ſeiner großen Strengflüſſigkeit und des dadurch ver⸗ 
anlaßten ſtarken Rohganges, einen großen Zeit⸗- und Kohlen⸗ 
verluſt verurſacht. Das weiße, koͤrnige Roheiſen, welches bei 
einem Gaargange des Ofens erblaſen, aber nicht ſo viel Hitze 
erhalten hat, um ſich in graues Roheiſen umzuändern, ſollte 
niemals in Heerden verfriſcht werden, wenn man ein mittel- 

mäßig gutes Produkt gewinnen will. 
j 6. 942. 

Die bis jet befannten Methoden, das graue Roheiſen durch 
Weißmachen zum Verfriſchen vorzubereiten, ſind folgende: 

1) Das Ablöfchen des in Geſtalt von Gängen ober von 
Scheiben aus dem Dfen abgelafienen Roheiſens mit Waſſer. 
Diefes Verfahrens ift oben ($. 924) gedacht. Das graue Roh⸗ 
eifen ändert fih dabei um fo volftändiger in weißes um, je 
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leichtflüͤſſiger die Peichidung war, bel welcher +8 erblafen warb, 
und je ſchneller die Abkühlung por dem yölligen Hrſtarren ber 
wirft wirt, Bei grausm Roheiſen yon firengflüffiger Beſchik⸗ 
kung würde dieſe Mothode unanwendbar ſeyn, und ſelbſt yes 
graue Roheiſen von leichtflüſſiger Beſchiclung wird auf dieſe 
Art nicht vollſtändig geweißt werben koͤnnen, weil die Graphit⸗ 
ausſcheidung, vorzüglich wenn das Roheiſen in flarfen Maͤnzen 
abgelafien wird, ‚nicht gänzlich unterdrückt werben Tann. Das 
Roheiſen behält hei dieſer Meißmethode alles Sillcium umnd 
alle Kohle, die es im grauen Zuſtande enthielt. Sie iſt daher 
nur bei reinen, gutartigen Erzen anwendbar und trägt auf 
Beſchleunigung des Friſchprazeſſes außerdem nur wenig be, weil 
das Roheiſen, wegen ſeines großen Kohlegehaltes, ſehr geneigt 
iſt, ſich wieder in graues Roheiſen umzuaͤndern, wenn 4 bei 
einem, ſcharfen und ſchnellen Winde im Friſchheerd eingeſchwol⸗ 
zen wird. 

2) Das Granuliren des Roheiſens. Das Weißwerden 
läßt fich dadurch zwar vollſtändiger bewirken, als durch das 
bloße Ablöſchen des ſchon halb erſtarrten Roheiſens; allein der 
Silicium⸗ und der Kohlegehalt deſſelben koͤnnen durch dag 
Graqnuliren ebenfalls nicht vermindert werden. Man bediente 
ſich früher in England zuweilen dieſes Verfahrens, um das 
Roheiſen in den Puddlingoͤfen vorzubertiten, und nannte bag 
granplirte Eiſen Waflereifen (Water iron), b. 5. durch 
Hülfe dez Waſſers weiß gemachtes Elfen. Es fihmelzt gaarer, 
als das graue Roheiſen, oder es gelangt zuerft in einen Kreis 
artigen Zuftann, che ed tropfbar flüffig wird; allein es bedarf 
einer forgfältig regulirten Hitze, um wegen des großen Kohle 
gehaltes nicht wieper tropfbar flüfflg zu werben, und erfordert 
wegen des großen Kohlegehaltes eine längere Bearbeitung als 
Dasjenige Nohelfen, welches heim nen ſchon Kohle ver⸗ 
loren Bat, 
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3) Das Scheibenreißen oder das Blattlheben, anmittelbar 
beim Blauofen. Obgleich man vabel ein etwas abgeaͤndertes 
Verfahren, als bei ven eben erwaͤhnten beiden Mleihonen, an⸗ 
wendet, fo iſt dee Erfolg dieſes Prozeſſes Doch ganz mit dem 
bel den Berfahrungsarien 1 und 2 übereinftiimend. Diweh 
das Braten bed erhaltenen melßen Scheibeneifend wird - zwar 
der Kohlegehalt bedeutend vermindert, folglich Der Gaargang 
tm Friſchheerd ungemein befoͤrdert; allein der Silickumgehalt 
des Roheiſens läßt ſich auf dieſe Weiſe nicht abſcheiden, wes⸗ 
halb das Scheibenreißen beim Blauofen und das Braten ver 
erhaltenen Scheiben, nur dann anzuwenden find, wenn die Bes 
fhaffenheit der Erze und bie zu wählende leichtflüſſige Befchik- 
tung, die Lieberzeugung gewähren, daß das Rohelſen bei ber 
Redaktion Im Schmelgofen nur werig Silicdum aufnimmt Wet 
arauem Roheiſen, welches viel: Stlielum enthält, wärbe bas 
Beißmachen durch Schelbenreißen unmittelbar beim Schmelzofen, 
and das Braten der erhaltenen Scheiben, nur anwendbar ſeyn, 
wenn die Beſchafſenheit der Erze und die zu wählenve leicht» 
ſtaffige Beſchickung Die Lieberzeugung gewähren, daß das Roh⸗ 
eifen bei der Reduktion im Schmelzofen wenig Silidum aufs 
nimmt. Bei grauem Mohelfen, welches viel Silielum enthaͤlt, 
würde Dad Weißmachen durch Scheibenreißen unmittelbar beim 
Schmelgofen, und das Braten des erhaltenen Schelbeneifens, 
zwar zur DBefchleunigung des Friſchprozeſſes, aber zur Erzeu⸗ 
gung von weichem und mürbem Stabelfen Beranlaflung geben. 
Beil das Bei einer Teichtflüfftgen Beſchickung erblafene graue 
Roheiſen faft eben fo viel Kohle enthält, ale das Gpiegelelſen, 
fo ift das aus dem grauen Roheiſen erhaltene Scheibeneiſen als 
ein känſtlich bereiteted Sptegeleifen anzujehen, mit welchen e6 
auch in Nüdficht des Verhaltens in der Schmelzhige nahe über- 
einſtimmt. 

4) Die Mmänderung bed grauen Rohriſens in dem ſoge⸗ 
nannten Läuterheerd (6. 935) durch die Einwirkung des Wind⸗ 
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ſtroms anf das flüffige Roheiſen. ine gute aber koſtbare 
Methode, ven Gehalt des Roheiſens au Kohle und zugleich an 
fremden Beimifchungen zu vermindern. 

5) Das Welßmachen des grau erblafenen Roheiſens ins 
vom Schmelzraum, ober im Untergeſtell des Ofens ſelbſt, und 
zwar: — 

a) durch Einwirkung des oxydirten Ciſens, oder der rei⸗ 
nen Eiſenerze, auf die im Geſtell befindliche flüffige Roh⸗ 
eiſenmaſſe; 

b) durch den Windſtrom des Geblaͤſes, welches in einer ge⸗ 
wiſſen Zeitperiode auf das flüſſige Roheiſen geleitet wird. 

6) Das Umſchmelzen des Roheiſens in einem beſonderen 
Schmelzheerd bei Holzkohlen, und das Abkühlen deſſelben durch 
Waſſer. Dies iſt nie oben ($. 928) erwähnte Hartzerrenn⸗ 
arbeit, ober dad Blatiiheben am Zerrennheerd, und eine von 
ven ($. 936) Mopiflfationen der Methode von Nivernais. Im 
Erfolg iſt dies Verfahren wefentlih von dem der Methode 3 
verſchieden. Das Umfchmelzen des Roheiſens, over das Nieder- 
jchmelzen befjelben vor der Borm, Hat meniger den Zweck, ven 
Kohlegehalt ned Eiſens zu vermindern, als Phosphor, Schwefel, 
Mangan und Siliclum zum großen Theil abzufchelden, fo daß 
das im Heerd nievergefchmolzene Roheiſen, welches durch plög- 
liches Abkühlen in weißes Roheiſen umgeändert wird, wirklich 
ein viel reinered Eiſen ift, ald dasjenige, welches ver Schmelz« 
ofen unmittelbar an den Zerrennheerd ablieferte. Es befinbet 
fih nach dem Scheibenreißen faſt in demſelben Zuſtande, in 
‚welchem die deutſche Friſchſchmiede dad graue Roheiſen durch 
das Einfchmelzen vor dem Rohaufbrechen verjegt, nur daß «8 
noch etwas reicher an Kohle geblieben if. Der Kohlegehalt 
wird demnächſt durch das Braten der Scheiben vor ber eigents 
lichen Brifcharbeit vermindert. — Wenn diefe Methode nicht 
‚mit einem großen Aufwand von Holzkohlen beim Hartzerrennen 
serbunden ware, fo würde fie in allen Fällen zu empfehlen 
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fegn, weil vie gebratenen Scheiben ein reines, gaarſchmelzendes 
Rohelien find, welches an Reinheit und geringem Kohlegehalt 
dem luckigen Roheiſen aus gutartigen Spatheifenfleinen und 
reinen natürlichen Eiſenoryden vom — niedriger Blau⸗ 
oͤfen ſehr nahe ſteht. 

7) Das Schmelzen des Roheiſens bei Holzkohlen, mit 
einem Zuſatz von gaarenden Zuſchlägen, zu einer halb gefriſch⸗ 
ten Eiſenmaſſe, welche nach dem Erſtarren noch weißglühend 
aus dem Heerd gebrochen, zerſchlagen und dann zur eigentlichen 
Friſcharbeit abgegeben wird. Dieſer Vorbereitung des Roh⸗ 
eiſens zur Friſcharbeit iſt ſchon oben (F. 933) bei der Kar⸗ 
titſcharbeit gedacht; aber auch die Brockenſchmiede ($. 925) 
und die Brechſchmiede (K. 926) beruhen auf demſelben Princip. 
Dad Roheifen wird durch das Umfchmelzen gereinigt und bes 
findet fich, wegen der gaaren Zuichläge, die man anwendet, in 
per niedergeſchmolzenen Sifenmafje In vemfelben Zuſtande, in 
welchen pie deutſche Friſchſchmiede dad Roheiſen vor und bei 
dem Nohaufbrechen verfeht. Der Unterſchied der Kartitfcharbeit 
von der veutichen Friſcharbeit beficht nur darin, daß jene zwei 
befondere Heerde zu ven Arbeiten exforbert, welche dieſe in eis 
nen und demſelben Heerd verrichtet, und daß jene das Um⸗ 
ſchmelzen und das Brifchen ald ganz abgejonberte Prozefie be⸗ 
handelt, dieſe aber das Friſchen unmittelbar auf das Einfchmel 
zen folgen läßt. Die Kartitfcharbeit bat daher vor der beutfchen 
Friſcharbeit Feine Vorzüge; fle fleht vielmehr gegen dieſe im 
Nachtheil, weil fie die eingefchmolzene Ciſenmaſſe erft erkalten 
läßt und bei ver eigentlichen Srifcharbeit wiener anwärmen muß, 
weshalb fie zu einer größeren Kohlenverwenbung Veranlaſſung 
giebt. — Die Brockenſchmiede und die Brechichmiede ſind aber 
von der deutſchen Friſchmethode, bei welcher gaarende Zufchläge 
angewendet werben, kaum verichieven. 

8) Das Umfchmelzen des Roheiſens auf flachen Blammen- 
ofenheerven, mit gaarenden Zufchlägen, und pad Ablafien des 
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welß gemachten Roheiſens, welches dann zur eigentlichen FIriſch⸗ 
arbert abgegeben wird. 

9) Das Umſchmelzen des Roheiſens in Schmelzheerden Ur 
Xoaks, ohne gaarende Zuſchläge, und das Ablaſſen des umge⸗ 
ſchmolzenen Roheiſens. 

Die Methoden 5, 8 und 9 erfordern eine beſondere Aus⸗ 
einanberfehung. 
$. 943, 

Das Weißmachen des grauen Roheiſens im Geftell des 
Hohofens, durch Hineinbringen von reinen Eiſenerzen, ift der⸗ 
ſelbe Prozeß, welcher ſchon früher ($. 711) beſchrieben iſt. 
Plan wendet indeß das ſogenannte Füttern des Ofens weni⸗ 
ger zu dem Zweck an, das graue Roheifen in weißes zu ver⸗ 
wandeln, als vazu, einen Theil ver Kohle abzuſcheiden und ein 
Gemenge von grauem Roheiſen und von weißem Roheiſen mit 
geringem Kohlegehalt zu erhalten, welches fich zu Gußwaaren 
beſſer als das graue Noheiſen eignet. Welche Befchafienheit 
das Roheiſen im Geſtell nach ver Behandlung mit Eiſenerzen 
Hefigen fol, if ganz davon abhängig, wie oft man das Füt- 
tern wieberholen wil. Das graue Roheiſen läßt fich dadurch 
in vollkommen Iudiges weißes Roheiſen umänvern und nähert 
fi) zulegt dem gefrifchten Zuſtande fo fehr, daß es nidht mehr 
hinreichende Flüffigkeit zum Ablaffen behält. — Es ift ein- 
ſeuchtend, daß dies Verfahren des Weißmachens, als Vorberel⸗ 
iumg für den Friſchprozeß, nur bei ſehr gutartigem und wenig 
Sillcium enthaltenden Roheifen anwendbar feyn mürbe, well 
fih dadurch zwar der Kohlegehalt vermindert, das Nohelfen 
folglich ſehr gaarſchmelzend wird, aber eine Abſcheidung des 
Silicium und ded Mangan nicht erfolgen Tann. Diefe Methobe 
des Weißmachens des Roheiſens würde alfo nur auf die Fälle 
beſchränkt ſeyn, in denen auch das Scheibenreifen unmittelbar 
beim Schmelzofen zuläffig iſt, nur daß das Scheißeneifen bie 
ganze Quantität Kohle Gehäft, melche fich In tem grauen Roh⸗ 
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site befand, wogegen das Much bad Tätern erhalune meiße 
Glen einen größen Theil des Kohlegchaltes verloren Kat. Bon 
dem Tusfinen: Wo unterſcheidet es ſich Dagegen durch ben gra⸗ 
Seen Gehalt au Silleium, welcher bei ver Friſcharbeit um fu 
umolltommener abgeſchieden werden kann, je mehr ſich der 
Kahlegehalt vermindert bat und je mehr das Bijen daher zum 
Baargange geneigt iſt. 
$. 944. 

Das Merfahren beim Meißmachen des grauen Roheiſens 
Im Geſtell des Hohofens, durch ven auf vie Oberfläche deſſelben 
geleiteten Windſtrom des Geblaͤſes, iſt am vollſändigſten und 
erünblichiien ven Herrn Fulbda beſchrieben worden. Dieſe 
Methode wird vorzüglich in ver Eiffel angewendet und iſt dort 
unter Dem Namen bed Bäuternd oder des Deftillirend 
vos CEiſens bekannt. Mach der Angabe des Hrn. Fulda If 
Bio Arbeit folgenhe: 

Sobald das Beftell bis auf 2 Zoll umter ver Borm mit 
Apoheiſen angefüllt iſt, wird, unmittelbar über ver Formöffnung, 
eine Zänftliche Mafe, entweder durch einen Lehmklumpen, ober 
durch weiche und gaare, bald erſtarrende Hohofenſchlacke, gegen 
2 Zoll lang gebildet und dadurch der volle Windſtrom auf bie 
Oberflache des flüͤſſtgen Ciſens geleitet, zugleich aber die Schlacke 
im Geſtell moͤglichſt rein abgezogen. Durch das Einſchieben 
eines ſchon vorher in Bereitſchaft gehaltenen erkalteten Schlak⸗ 
kenkuchens zwiſchen dem Tümpel und dem Wallſtein, fol ver⸗ 
hindert werden, daß fluͤffiges Eiſen über ven Wallſtein geworfen 
wird, welches bei der Fuͤhrung des Windes auf die Oberfläche 
vos flſſigen Eiſens leicht ſtattſfinden kͤnnte. Der Wind wird 
wusch einen lebhafteren Bang des Gebläfes verſtärkt und das 
Höffige Eifen dadurch in einer wallenden Bewegung erhalten, 
die zurüdgebliebene oder die nachichmelzende Schlade aber von 
zer Form weg und nad dem Tümpel hin getrieben. Die 
Eichtflamme behält während viefer Arbeit ihre Farbe unver⸗ 
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ändert, ihre Intenfitkt aber nimmt beträchtlich ab. Ein roher 
Gang tritt dabei keinesweges ein, vielmehr behält vie Schmelze 
mafle über dem Geſtell ganz ihre frühere Leichtflüſſigkelt. Das 
Nievergeben ver Gichten wird burch dieſe Arbeit nicht unter⸗ 
brochen, aber vermindert, indem fie während ber ganzen Beit 
med Laͤuterns langſam in das Geftel einrüdn. Man kann 
für dieſe Retarbirung gegen ven gewoͤhnlichen Bang des Gich⸗ 
tenzuged dad PVerhältni von 3 zu 5 annehmen. Die Schlade, 
welche fi) währenn ver Läuterungszeit nad) und nach im Ge⸗ 
ſtelle neu erzeugt, aber fortwährenn weich und breiartig Bleibt, 
wird mehre Male abgezogen, ohne jedoch den Vorheerd beim 
Zümpel von Schlacke zu entbloͤßen. Später wird bie Schlacke 
fo pünnfläflig, daß fie unter der, durch Erſtarren ver Ober⸗ 
Höche im Vorheerd ſich bildenden dünnen Schlackenrinde, von 
ſelbſt über den Wallſtein Hinwegläuft. Man läßt dieſe rinden⸗ 
artige Decke als Schutz gegen vie Akühlung des Vorheerdes 
gerne ſtehen, un hebt fie nur dann ab, wenn fie zu Bart und 
zu bit geworben iſt. Nach dem Abwerfen bilvet fich ſogleich 
wieder eine neue Dede. — Die erkaltete Schlade iſt poroͤſe, 
leicht und hat das Anfehen einer rohen Friſchſchlacke, mit wel⸗ 
her fie noch mehr Achnlichkeit Haben würbe, wenn nicht bie 
ſtets nachſchmelzende Hohofenfchlade ihre Beſchaffenheit änderte. 

Das flüffige Roheiſen im Geſtell ändert allmaͤhlig feine 
Farbe und wird immer heller, flatt daß das Nohelien vorher 
eine rothe Farbe im Geftel zeigte. Theils das Hervortreten 
dieſer lichten Farbe, theils und hauptſächlich dad Eintreten ei⸗ 
nes feinen Funkenſprühens aus dem Geſtell in die Form, iſt 
das Kennzeichen, daß der Läuterungsprozeß ſein Ende erreicht 
hat. Früher darf man nicht zum Abſtechen ſchreiten, aber auch 
nicht länger damit fäumen, weil jene Funken ſchon eintretendes 
Verbrennen von Elfen andeuten. Die Dauer der Laͤuterungszeit 
iſt verſchieden, je nachdem das Geſtelle noch eng, oder nach 
längerer Betriebszeit des Ofens ſchon weiter geworden iſt. Zu 
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Anfange der Campagne gebt eine Stunde bazauf hin, gegen 
nad Ende der Hüttenreife, bei Schon ermweitestem Geſtell, fish 
aber wohl 3 bis A Stunden erforberlich. 

Das Ciſen wird auf einem Heerd abgelafien, welcher aus 
fleinen Schladenflüden, mit etwas Sand vermengt und ſehr 
angefeuchtet, gefchlagen wird. Meinen, angefeuchteien Sand 
wendet man deshalb nicht an, weil das Weißeiſen dann zu 
leicht zerfpringt und zufällig Beſchaͤdigungen veranlaflen könnte. 
Beim Abſtechen zeigt fich ein ſehr lebhaftes Sprühen von 
weißen und hellblauen Zunfen. Das geläuterte Eifen iſt filber« 
weiß und in ver Megel Iudig, mit ebner Bruchfläche. Unge⸗ 
läutert, wie das Roheiſen zu Hüttengußwerk verwenbet wird, 
it e8 von grauer Farbe, dicht und grobfärnig, 

Nach beenvigtem Abſtich wird, ohne forgfältiged Ausräus 
men des Geftelled, nur der Vorheerd von der angefegten Schlaß- 
fenkrußle gereinigt, die Stihöffnung mit angefeuchtetem Kohlen⸗ 
geftübbe geichlofien, es werben einige Schaufeln Flein geichlagener 
Zäuterungsfchladen in das Geftell geworfen und der Vorheerd 
wird dann mit Kohlenlöfche bedeckt. Alsdann wird die Nafe 
binter der Form abgefloßen, vie Form jelbfi von dem ange- 
fegten Friſcheiſen gereinigt und fogleich, jedoch zuerſt nur bei 
ſchwachem Gebläfe, mit dem Schmelzen wieder angefangen. 
Diefer Iangfamere Gang dauert nur fo lange, bis ver Heerd 
wieder mit Schlacken angefüllt iſt, indem alsdann ver Wind 
mit gewöhnlicher Preffung gegeben wird und überhaupt das 
Schmelzen ganz jo wie vor der Läuterungdarbeit, wieder 
eintritt. 

Es if nicht zu läugnen, daß dies Verfahren des Weiß- 
machend des grauen Roheiſens fehr einfach ift, daß es kaum 
einen Kohlenaufwand verurfaht und nur einigen Zeitverluft 
beim Hohofenbetrieb veranlaßt, der aber beim Friſchprozeß 
reichlich wieder eingebracht wird. — Anwendbar iſt biefe Me⸗ 
thode jedoch nur bei fehr leichtflüſſigen Beſchickungen, beim 


10 
Bendebt ver Defen mit Holzkohlen, ober hochſtens mil ſehr 
leicht entundlichen Koals, ſo wie bei Erzen, bie keine Phod⸗ 
phorfäure enthalten unb bei venen vie Scheidung des NRoheifend 
von der Schlacke nicht durch ſtarke Zuſchlaͤge befoͤrdert werden 
Muß, weil des Rohelſen dann immer mehr geneigt If, Stkeiumi 
küfzunehmen. Dieſes wird zwar durch ven Windſttom viel 
vollkommener abgeſchleden; als durch Bas Fitren ves Geſtelles 
mit reinen Eiſenerzen, aber bock meinals fo volkommien, als 
wenn das Roheifen durch einen befonderen Umſchmelzprozeß 
vor der Form ned Geblaͤſes, zum Berjriſchen vorbereitet wirs. 
Ber allen leichtflüffigen und gutartigen Erzen iſt dahet diefe 
Anterungämerhobe zu eupfehlen und In aller Ruͤckſicht be 
-Scheibenreißen unmittelbar beim Schmelzofen vorzuziehen, well 
das Eifen von Silicium mehr getrinigt, und weil es in den 
Saflınb des Iuigen Floſſes ohne Kohlenaufwand verſetzt wish, 
welches bei ver Meihode des Scheibentelßens erſt dutch bas 
Braten der Scheiben bewirkt werben muß. 
8 Bonnard, sur un ptocédé pärtiönlier Er usage dans 
PHäffef, pour Faffmage de ix fonte; int Journal des Minen 
No. 102. p. 455-489. — Yulda, Darfiellung des Hohoſen- 
und Preifchfener s Betriebes auf den Ciſenwerken des Schleidenet 
Thales in der Eiffel. Archiv f. Bergbau. VIR 9-—30. 


§. 943. 

Ein anderes, ver eben befärtiebenen Laͤuterungsmethodr 
fee ähnliches Verfahren, das Mokeifen unmittelbar Int Suhofen 
weiß zu machen, findet auf mehren Schöfen von Berry flatt. 
Die Defen find mit zwei Formen verfehen, von benen bie eine 
von Zeit zu Zeit eine Im bad‘ Geflell geneigte Sichtung erhält, 
wenn fich das Geſtell ſchon ziemlich mir Rohelfen angefütt Hat, 
ſo vaß der Mind ummittelbar auf das flüffige Metall ſtrömt. 
ie andete Form behält ſtetz, md auch während ber Laͤnte⸗ 
rungsarbeit vurch jene erſte Form, ihre gewöhnliche Lage, fo 
vaß das Schmetzen untmterbrochen fortgeht an vie Gichten 
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in verſelben Zeit nachrücktn, während daB Roheiſen Im Geflell 
durch Die erſte Yorm entkohlt wird. — Died Verfahren weicht 
alfe von dem in der Wilfel üblichen nur dadurch ab, daß bus 
MNachrücken ver Gichten weniger verzögert wird. 

Auch dieſe Methode If Set gutartigen Erzen und bei fe 
leichtfluͤffigen Beſchickungen wohl zu empfehlen, obgleich fie eben⸗ 
falls nicht anwendbar iſt, wenn gutes Stabeifen aus nicht gute 
artigen Erzen beseitet werbew fol. 

Mit einem größeren Koblenaufwand une mit einen ge 
ringeren @ifenausbringen aus ven Erzen, würbe ſich zwar durch 
einen abfichtlichen Rohgang des Ofens derſelbe Iweck, den mar 
bei dieſen beiden Läuterungsmetihoden erreichen will, ebenfalls 
erlangen lafſen, weil dieſe Laͤnterungsmethoden ebenfalls mar in 
den Hallen anwenbbar find, wenn auch ver Rohgang des Ofens 
für die Beſchaffenheit ved Ciſens nicht fehr nachtheilig wird; 
allein man erhält durch den Gaargang des Ofens, außer dem 
Gewinn an Kohle und Er; bei der Schmelzung, noch ben 
Borthell, daß der Ofen In einem gleichmäßigen Gange bleibt 
und daß man Verſehungen, die mit ver Erzeugung ves lucklgen 
Eifens Heim Rohgange Immer verbunden find, nidyt zu befürch⸗ 
ten Bat. Uebrigens wirb aber das luckige Elfen vom Roh⸗ 
gange immer noch reiner, unb von Silicium freter feyn, als 
das Imdige Elfen, welches durch vas Läutern oder Weißmachen 
es grauen Nohefend im Geflell des Hohofend erzeugt wir. 

Verftihren, das Roheifen unmittelbar im Hohofen weiß zu machen. 

Arhte f. Bergban. XIIE 207. 

*b 6. 846. 

Abweichend von dieſen Methoden ves Weißtmachens des 
grauen Roheliſens iſt das Verfahren, vaffelde im Flammenofen 
einzuſchmelzen und auf vem Flammenofenheerd, vurch Juſatz 
von gaarer Friſchſchlacke, in weißes Roheifen umzuändern. 

Die Flammenofen zum Weißmachen des grauen Roheiſens 
ſtimmen mit den Flammenöfen mit nicht geneigten Heerden 
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zum Umſchmelzen des Roheiſens übern. Der Schmelz heerd 
muß moͤglichſt flach ſeyn und in der Mitte keine muldenartige 
Vertiefung erhalten, damit das eingeſchmolzene Roheiſen eine 
große Oberfläche darbietet und ſich über den ganzen Heerb 
ausbyeitet, ohne einen tiefen Sumpf zu bilden, weil dadurch 
pad Weißwerden des Gifend verzögert volrd. Deghalb muß 
auch von dem zum Weißmachen beftimmten Roheiſen, bei glei» 
chen Dimenflonen bed Dfens, ungleich weniger eingeſchmolzen 
werden, ald wenn das Rohelfen für die Gießerei umgefchmolzen 
werben ſoll, wobei ein tiefes Metallbad, in fo fern e8 nur Hinlänglich 
erbigt werben Tann, das Graubleiben des Roheiſens, der Abficht 
gemäß, beförbert. — Gin flacher Heerd und ein flacher Stand 
des geichmolzenen Roheiſens auf dem Heerde, tragen wejentlich 
dazu bei, das Eifen von unten abzufühlen und dadurch das 
fehnellere Erflarren Heim Abſtechen, welches der Graphitbildung 
entgegen wirkt, zu beförbern. 

Die Konftruktion eines Ylammenofens, welcher mit Stein- 
Eohlen geheizt wird, weicht von berjenigen nicht ab, welche vie 
Flammendfen zum Umfchmelzen des Roheiſens für bie Gießerei 
erhalten. Der eigentliche Schmelzheerd bei ſolchen Weißoͤfen 
beſteht aus einer 8 bis 12 Zoll viden Schicht von reinem 
Sande, ver nur Inder eingeflampft wird. Man bilnet mit die⸗ 
ſem Sande den ebenen und flachen Heerd, und zieht ihn nur 
gegen vie Fuchsoͤffnung und gegen vie Einſetzthür dammartig 
in die Höhe. Der gegm die Ginfegthüre zu aufgefchüttete 
Sanddamm, welcher das Ueberſteigen ver Schlade und des Ei⸗ 
fend verhindern fol, wird nad) jedem Ahftechen wieder wegge⸗ 
brochen, theild um ven Ofen zu reinigen, theils um zu verhin- 
dern, daß beim Ginfegen des Roheiſens nicht etwas von dem 
Sanddamm auf ven Schmelzheerd gebracht wird. Sobald ein⸗ 
geſetzt iſt, wirb wieder ein neuer Damm angeſchüttet. Weil 
die Sandheerde indeß die Bildung von Silikaten ſehr beförbern, 
fo wendet man auch Heerde von Thon an, denen durch Ein« 
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flampfen des Thons die erforderliche Geſtalt gegeben wird. —- 
Zum Abftechen des geweißten Roheiſens iſt unter der Einſetz⸗ 
thüre eine Definung in der Umgebungsmauer des Flammen⸗ 
ofens angebracht, welche mir dem Sande, per ven Schmelzheerd 
bildet, oder mit einem Thonſtoͤpſel verfchlofien wird. Das ein⸗ 
zuſchmelzende Roheiſen wirb über ven ganzen Heerd ausgebreitet. 
‚Während des Cinſetzens ift die Eſſe oben, wie gewöhnlich, ver» 
mitielſt der Klappe gefchloffen. Die Einſetzthüre wird nur in 
dem Augenblid des GEinfegens eines Stückes Roheiſen geöffnet, 
und jedesmal wieder gefchlofien, um ven Ofen nicht abzufühlen. 
Man forgt dafür, daß der Roſt, zur Zeit des Binfepens, mit 
glühenden Kohlen, welche Eeinen flarken Dampf mehr verbreiten, 
angefüllt if. Nach dem Einfegen wird mit vollem Zuge ge- 
ſchmolzen. Zu 

Auf einigen Würtembergifchen Hüttenwerken, —- wo man 
fich des Torfes ald Brennmaterlal bedient, — hat man, mit 
‚großem Erfolg, außer den gaarenden Zufchlägen, auch einem 
Windſtrom aus dem Gebläfe angewendet, welcher, ſobald das 
Roheiſen vollkommen gefchmolzen if, auf ven Roheiſenſpiegel 
. geführt wird, in verfelben Urt, mie es bei den Treiböfen oder 
. bei ven Defen zum Kupfergaarmachen ver Fall iſt. Der Wind 
muß aber nicht Kalt, fondern erhigt durch die Form einftrömen. 
Die Zeichnungen auf Taf. XL. Fig. 11. 12. ſtellen ven zu 
Königsbronn bei Aalen Hefinplichen Weißofen dar. In der 
neueften Zeit bedient man fi, — mit größerem Borthell, — 
ſtatt des Torfes der Hohofengafe zur Erhigung der Weißoͤfen. 

G. 947. 

Wenn ein Dfen zuerſt in Betrieb geſetzt wird, fo pflegt 
er, ungeachtet des vorhergegangenen Abwärmens, noch fo kalt 
zu ſeyn, Daß das Eifen zum Srifchen oder zum Erſtarren ges 
neigt iſt, und auf dem Heerd nicht recht flüfflg wird. Dann 
iſt man gendthigt, zu dem zweiten Einſatz, Roheiſen ohne alle 
Zufäge anzumenden, um die Maffe wieder flüfflg zu machen. 
IV. 13 
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Zwar erhält man nun gewoöoͤhnlich nur graues Roheiſen, allein 
die Anordnung zum dritten Ginfag und Abſtich iſt nun dadurch 
getsoffen und. ver Dfen Fann dann ununterbrochen, fo lange 
ald ed der Bedarf an Weißeiſen nöthig macht, ober fo lange 
fine Beichänigungen am Gewölbe oder andere Hinderniſſe vor⸗ 
fallen, mehre Wochen ang im Betrieb erhalten werben. Bei 
folchen Defen, die mit reichen gaarenden Zufchlägen verforgt 
werden ,. oder. bie mit einem Gebläfe verjeben find, deſſen er⸗ 
hiiter Windſtrom auf die Oberfläche des flüffigen Roheiſens 
wirkt, Fommen ſolche Hinderniſſe bei dem Anfang des Betriebes 
jedoch nicht vor. 

Die gaaren Friſchſchlacken, welche das Weißmachen des 
grauen Roheiſens bewirken ſollen, können entweder mit demſel⸗ 
ben zugleich eingeſetzt, oder erft ſpäter, wenn das Eiſen in Fluß 
gekommen iſt, eingetragen und eingerührt werden. Setzt man 
"die Friſchſchlacken gleichzeitig mit ein, fo if das Durchrühren 
nicht erforverlich, well fie früher, als das Noheifen, in Fluß 
fommen und dann von dem geſchmolzenen ſchweren Mobrifen 
wieder in die Höhe gebrängt werden, wobei fie alfo vollſtaͤndig 
mit dem Eiſen in Berührung kommen. Man hat verfucht, ber 
Friſchſchlacke Kalk und etwas Kohlenflaub zugufegen, wodurch 
eine. vollſtaͤndigere Zerfegung der Friſchſchlacken bewirkt, aber 
ein größerer Rückhalt von Kehle im Eifen veranlaft wor⸗ 
‚den IP. 

Sept man die Friſchſchlacke nad dem erfolgten Einfchme- 
gen des Roheiſens zu, fo muß der Zufag periodenweiſe geſche⸗ 
hm, "und dad limrühren ver Maſſe mit hölzernen Nührftäben 
kann erſt nad vollſändig erfolgter Schmelzung der jedesmal 
eingefetsten Brifehfchlade vorgenommen werben. Der Schlacken⸗ 
zuſatz findet gewöhnlich in 3 618 4 Perioden flatt. 

Gewöhnlich werben 15 bis 18 Gentner Roheiſen mit ei- 
nem Male zum: Weißmachen eingefeßt, welche eine Quantität 
von 3 biß 4 Gentnern Srifchfchlade zum Weißwerden erforbem. 
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Die Eiſenfriſchſchlacken ‚werden bei dieſer Operation zumellen in 
Bifilikate umgeändert und eshalten dann das Anſehen von Goh⸗ 
ofenichladen. Diefe Umänderung erfolgt vorzüglich durch die 
Aufnahme der Kiefelerve aus dem Sande bed Schmelzheerdes, 
denn das Roheiſen allein würde fie nicht in Bifllifate umän- 
dern können. Durch die Anmwenbung des Windes wird es 
möglih, den Zujag von gaarenden Zufchlägen beveutenb zu 
vermindern. 

Schöpfproben, weldye von Zeit zu Zeit unter der Schlafs 
Tenbedde vorgenommen werben, müflen entichelden, ob das Roh⸗ 
eifen ſchon weiß geworben ift, over 0b es noch länger ſtehen 
und vielleicht neue Schladenzufäge erhalten muß. Cine Quan⸗ 
tität von 15 bis 18 Centner Roheiſen erfordert eine Zeit von 
etwa 3 bis 4 Stunden, um fo weiß zu werben, daß ed das 
Unfeben der Iudigen Floſſen erhält. — Beim Abſtechen läßt 
mian die Schladen mit ab. Man fegt eine mit Lehm ausge 
firichene eiferne Rinne an ver Abftihäffnung an, um das Eifen 
auf Die Hüttenfohle zu leiten und flößt vie Rinne allenfalls 
weg, fobald das Eifen zu laufen aufgehört Hat und bloß 
Schlacken nachfolgen. Das Elfen wird fogleich mit eines zeich- 
lichen Menge Wafler begoſſen. Die Schladen enthalten noch 
Gifentörner und müflen, um diefe zu gewinnen —, gepocht 
werden. 

Der Eifenabgang bei dieſer Weißarbeit ift wenig bebeutend 
und beträgt 5 bis 6 Procent, weil das Roheiſen einen Theil 
des in der zugeſetzten Friſchſchlacke befinplichen Ciſenoryduls res 
ducirt und aufnimmt. Der Steinfohlenverbrauch auf 100 Pfd. 
Welßeiſen ift etwa zu einem Kubiffuß anzunehmen. Statt ver 
Friſchſchlacken, wenn dieſe in zureichender Menge nicht zu erhal⸗ 
ten fine, kann man ſich mit gutem Erfolge der Eifenerze ſelbſt 
bedienen. Je reicher die Zufchläge an Gijenorgo find, deſto 
mehr wird bie Weißarbeit beſchleunigt und deſto volkommener 
die Umänberung bed grauen in weißes Nohelfen bewirkt. 

N 13 % 


196° 


Die Merhope des Weißmachens des grauen Rohelſens 
durch Umſchmelzen mit Friſchſchlacken auf dem Flammenofen⸗ 
heerd iſt, wegen des geringen Materialienverbrauchs, eine ſehr 
vortheilbafte Operation. Außerdem zeigt ſich durch die Analyfe 
des Roheiſens, vor und nach dem Umſchmelzen deſſelben im 
Weißofen, daß es nicht bloß Kohle verloren hat, ſondern daß 
dabei auch ein Theil Silicium durch Verſchlackung abgeſchieden 
wird. Aus den Analyſen, welche ich angeſtellt habe, ergiebt 
fit aber auch, daß ver Phosphorſäuregehalt ver Friſchſchlacken, 
— welcher faft niemals fehlt, wenn er zuweilen auch nicht bes 
deutend if, — an das Roheiſen zwar nicht übergeht; daß aber 
dad weiß gemachte Roheiſen auch nicht weniger Phosphor ent- 
halt als das graue, au8 welchem es bereitet ward. Anders 
und günfliger wird das Verhalten unbezweifelt ſeyn, wenn 
außer den gaarenden Zufchlägen auch ver Windfirom zur Ent- 
kohlung ded Roheiſens angemendet wird. Die Anwendung bed 
Windes iſt überhaupt eine große und fehr weſentliche Vervoll⸗ 
kommnung des Prozeſſes der Weißeiſenfabrikation im Flammen⸗ 
ofen, theils weil die Entkohlung in einem höheren Grade vor⸗ 
ſchreitet, theils und vorzüglich, weil die fremdartigen Beimi⸗ 
ſchungen des Roheiſens nur durch ven Windſtrom, nämlich 
durch freien und ungebundenen Sauerfloff, orgbirt und ver- 
fladt werden Tönnen. Zwar wirb durch die Anwendung bed 
Windes ein Gewichtöverluft von etwa 8 biß 10 Procent Roh⸗ 
eifen unvermelblich feyn, allein vieler Verluſt wird durch die 
Verbeſſerung des Eifens reichlich übertragen und bei ver nächte 
folgenden Sriicharbeit wieder gewonnen. Wenn es früher, ohne 
Anmendung von Gebläfeluft, nur möglich war, ein mittelmäßig 
gutes Weißeiſen varzuflellen, fo wird jeht die Weißarbeit in 
Slammenöfen als die vollkommenſte und vortheilhaftefte be⸗ 
trachtet werben können. 

de Billy, sur un procédé suivi a l’usine de Koenigsbronn 


pour blanchir et decarburer en partie la fonte destinde a 
l’affıinage; in den Ann. des mines. 3 Serie. XIV. 87. 
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$. 948. 

Ein Berfahren, welches man faſt überall zum Weißmachen 
bed grauen Roheiſens auf den Hütten anwendet, wo dad Fri⸗ 
ſchen des Roheiſens nicht in gefchloflenen Heerden oder in Feuern, 
ſondern in- Slammenöfen ſtattfindet, ift dad Einfchmelzen deſſel⸗ 
ben bei Koals in geichloffenen Feuern vor dem Gebläſe. Dies 
Verfahren bat Aehnlichkeit mit vemjenigen beim SHartzerreuns 
heerd, indem das Roheiſen auf eine übereinfiinnmenne Weile zum 
Berfetfchen vorbereitet wird. Der Unterſchied beſteht nur darin, 
daß das bei Koaks umgefchmolzene Roheiſen im flüffigen Zu⸗ 
ande abgeſtochen wird, wie dies aber auch bei einer Mobifl- 
Bation dee Methode non Nivernais ($ 936) ver Fall if, mit 
weicher Methode die jet zu befchreibende überhaupt vollkommen 
übereinftimmt, nur mit ven linterichleve, daß dort Holzkohlen 
und bier Koald zum Schmelzen angewendet werben. 

Dieſe Methode des Weißmachens des Roheiſens iſt zuerſt 
in England ausgeübt worden, wo man dem Schmelzheerd den 
Namen Feineiſenfeuer oder Raffinirfeuer (Fisery ober 
‚Rebsing furnace) gegeben hat, indem das varaus erhaltene 
Produk: Beineifen over Feinmetal! (Fine iron oder Fine 
‚meiall) genannt ward. Dies Verfahren, das graue Roheiſen 
in weißes umzuändern, beſitzt die ſchon früher entwickelten Vor⸗ 
züge vor denjenigen Methoden, bei welchen die Umänberung 
nicht gleichzeitig durch die Einwirkung eines Windſtronis, fon- 
dern nur allein durch Abkühlung mittel des YWaflerd, ober 
durch gaarende Zufäge bewirkt wird. Hr. Berthier hat bie 
Schlacke aus den Beineifenfeuern unterfucht und gefunden, daß 
fie eine beveutende Menge PHosphorfäure enthält, währenn fich 
Diefe in ver Schlade, vie bei dem Berfrifchen des Beineliend er- 
halten veird, nicht mehr auffinden laßt. In ähnlicher Art, wie 
der Phosphor bei der Weineitenbereitung in Phosphorfäure 
umgeänbert und in die Schlade gebracht wird, werden auch 
das Mangın und das Silicium oxydirt und verfchladt. Denn 
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obgleich aus ven Analyien des Hrn. Berthier hervorgeht, daß 
die Friſchſchlacke aus den Pupplingsfrifchäfen mehr Klefelerve 
enthält, als die Schlade aus dem Feineiſenfeuer; fo rührt der 
größere Kiefelervegehalt ver erfleren Doch nur von ben Heerden 
und vielleicht auch von den Umfaffungswänden ver Flammen⸗ 
Öfen her, wogegen bie Kleſelerde in der Schlade aus den Fein⸗ 
eifenfeuern zum großen, Theil das Refultat der Orxyvation bes 
Siliciums in dem Roheiſen tft, welches bei der Feineiſenberei⸗ 
tung zerflört und In die Schlacke geführt win. Die Schlade 
aus den Feinelfenfenern iſt folglich mit ver Rohſchlacke zu ver⸗ 
gleichen, welche bei ver deutſchen Friſchmethode bei dem Gin⸗ 
fhmelzen des Roheiſens vor dem Rohaufbrechen erhalten wird. 

Eigene Unterfuchungen, welche nicht mit ben Sthladen 
aus den Beinelfenfeuern,, fondern mit dem Weineifen felbft und 
mit dem (bei Koaks erblafenen) Roheiſen angeflellt worden 
find, aus welchem das Feineiſen dargeſtellt warb, Haben fol⸗ 
gende Refultate ergeben: der Gehalt an Kohle im Belneifen- 
wird nur felten vermindert, gewöhnlich bleibt er vor und nad 
der Operation. faft unverändert, zumellen ift er im feineifen 
fogar größer als in dem Roheiſen, welches als Materlal für 
die Feineiſenbereitung diente. Feineiſen aus bei Holzkohlen er⸗ 
blaſenem Roheiſen im Feineiſenfeuer dargeſtellt, habe ich nicht 
Gelegenheit gehabt zu unterſuchen. Es iſt nicht zu bezweifeln, 
daß bei diefem Roheiſen eine Verminderung des Kohlengehaltes 
bei der Umänverung in Feineiſen wirklich ſtattfindet. Das 
Iudige Anfehen des aus grauem Koaksroheiſen verfertigten Fein⸗ 
eifens führt Teicht zu Täuſchungen, well die Indige Beſchaffen⸗ 
heit nicht durch den Gohäflonszufland und durch das Verhal⸗ 
ten Beim Erſtarren des Mohelfens mit geringem Koblegebaft, 
fondern durch die flarfe Entwidelrng von Waſſerdaͤmpfen beim 
Megießen des abgelafienen Feineiſens mit Wafler, herbeigeführt 
wird. Die Iudige Beichaffenheit des durch häufiges Begießen 
mit Waffer zur Erflarrung gebrachten Feineiſens mit großem 
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Kohlegehali beweſt nur, dab die Neigung der Kohle, ſich beim 
Evſtarten ald Graphit auszuſondern, wirklich volftänpig unter« 
drüdt worden if. Auf den Gehalt an Kohle im Beineifen Has 
die Beſchaffenheit des umzuſchmetlzenden Roheiſens nicht weniger 
Einfluß, als die der Koaks, welche bei der Feineiſenbereitung 
angewindet werben. Das Feineiſen, deſſen Kohlegehalt ich uns 
terfucht babe (welcher etwa 4 Procent, und nicht weniger be⸗ 
trug, als ber des angewendeten grauen Koakroheiſens, obgleich 
in einem anderen Verbindungszuſtande), war bei feſten und 
Gicht llegenden Koals aus Sinterkohlen berritet. worden. Ga 
it wohl zu glauben, daß bei der Anwendung von loderen 
Koals, aus nicht zu Fark backenden Steinkohlen, wirklich alne 
bedeutende Bormiaberung des Kohlegebaltes bei ver Umande⸗ 
zung bed grauen Roheiſens in Feineiſen ſtattſinden könne. So 
weit aber die eigenen Erfahrungen reichen, kann ich behaupten, 
daß fich das Feinelſen zu dem grauen Koaksroheifen, aus welchem 
ed bereitet ward, hinſichtlich Des Kohlegehaltes chen 
fo verhält, wie das Scheibeneifen (Blattleifen), welches unmit⸗ 
telbar Hei den Blnudfen dargeſtellt wird ($. 924), zu Dem 
grauen Roheiſen, aus welchem es burch plötzliches Erſtarren 
euiſtanden if. 

Den Gehalt an Schwefel im Feineiſen „habe ih niemals 
vermindert, ſondern jederzeit erhöhet gefunden, eine Erfahrung, 
die Herr Thomas auch fihon gemacht Int, und welche ich 
durch eigene Berfuche vollfommen beflätigen Tann. Der Schwer 
felgehalt echöhet ſich Im Weineifen in einem ſehr veränverlichen 
Grade; zuweilen beträgt er nicht viel mehr ale der Schwefel⸗ 
gehalt des grauen Roheiſens felbft; zumeilen übertrifft er den 
lehteren um mehr ald das Dreifude. Es iſt einleuchtend, daß 
Die Urfache dieſer Veränverlichleit in dem zufilligen Umſtande 
za ſuchen if, ob die Steinfoblen mehr over weniger mit 
Schwefelkies verunreinigt waren, und ob bie Zerfeßung des letz⸗ 
teren beim Verkoaken mehr oder weniger vollſtaͤndig erfolgt iR. 
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Der Gehalt des grauen Roheifend an Silicium wird 
bei der Feineiſenbereitung ſehr wefentlich verminvert. Faſt mie» 
mald beträgt die Berminderung weniger als 75 Procent, io 
daß dieſe frembartige Beimifchung des grauen Roheiſens zum 
großen Theil abgefonvert wird. — Eben fo wie mit dem Si⸗ 
licium verhält es fich auch mit dem Bhosphor Die Um- 
änderung bed grauen Roheiſens in Weipeifen oder in Beineifen 
ift daher ein Präftig wirfenbes Mittel zur Verminderung feines 
Gehalte an Silicium und an Phosphor, aber ſie veranlaßt 
eine neue Berunreinigung des Roheiſens mit Schwefel und 
trägt (wenigſtens in vielen, wenn auch vieleicht nicht in allen 
Fallen) nichts zur Verminderung bed Gehaltes an Kohle bei, 
obgleich fie eine Veränderung In dem Berbinpungdzuftande ber 
Kohle mit dem Eiſen bewirkt, und dadurch dem Zwed für die 
Fünftige weitere Behandlung des Roheiſens bei dem cigentlichen 
Verfriſchungsprozeß ziemlich vollftändig entfpricht. 

Das Mangan wird in ven Beinelfenfeuern faſt ganz von 
dem Gifen abgeichleven, wenigſtens haben nıeine Unterfuchungen 
ergeben, daß das Roheiſen mehr. ale SO Procent feine Man⸗ 
gangebaltes bei der Umaͤnderung In Beineifen. verliert. 

Alles Roheiſen, weldyes wegen der natürlichen Beſchaffen⸗ 
beit der Erze, oder wegen der großen Strengflüffigleit ver Be⸗ 
ſchickung, oder wegen ber großen Höhe ner Oefen und ber 
Sibergeftelle, oder aus jenen Urfachen zufammen genommen, viel 
Stlium-und Mangan und auch Phosphor enthält, würde ein 
fehr Schlechtes und mürbes Stabelfen geben, wenn es bloß Durch 
gaarende Zufchläge zum Berfrifchen vorbereitet und in Weiß⸗ 
eifen umgeändert wird. Gin folche® Roheiſen muß norhwenbig 
vor dem Winde nievergefchmolzen werden, che es zur eigent- 
lichen Brifcharbeit abgegeben mir. Gin großer Gehalt bes 
Roheiſens an frembartigen Beimifhungen kann zwar durch das 
Hartzerrennen fo wenig als durch die Keineifenarbeit, fo voll⸗ 
kommen abgeſchieden werben, daß man ſich aus dem erhaltenen 
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Produkt ein tadelfreies Stabekien verfprechen könnte; allein man 
wisd daraus doch ein Stabelien von mittlerer Güte darſtellen, 
während es in einem hoben Grave ſchlecht und brüchig fegn 
würde, wenn das Roheiſen nicht durch Nieverfchmelzen vor dem 
Windſtrom, ſondern durch Anwendung gaarender Zufchläge 

vorbereitet wird. —F 
Berthier, Unterſuchung der Schlacken, welche beim Verfriſchen 
des Noheiſens im Slammenofen erfolgen. Archiy für Bergbau. 

XI. 351m. f. 

6. 949. 

Die Umänderung bed bei Koals erblajenen grauen Roh⸗ 
eiſend in weißes, durch das Einfchmelzen in ven Feineiſenfeuern, 
iR nicht ohne Schwierigkeiten. Am vollkommenſten und leich⸗ 
tsften gelingt der Prozeß bei ver Anwendung desjenigen grauen 
Roheiſens, welches bei einer moͤglichſt leichtflüſſigen Beſchickung 
erblaſen und welches daher noch reich an Kohle iſt. Graues 
Roheiſen von ſehr ſtrengſlüſſigen Beſchickungen, welches nur 
wenig Kohle enthält, bleibt grau und läßt ſich nur ſehr ſchwer 
in weißes Gifen umändern. Das fogenannte balbirte Roheiſen 
iſt zur Feinciſenbereitung am anwendbarſten. Iſt «8 bei einer 
leichtfihffigen Beſchickung im Schmelzofen erblafen, fo läßt fich 
daraus auch beim Verfrifchen des erhaltenen Feineiſens ein fehr 
gutes Stabeifen erwarten. Hoͤchſt verfchieden ift das Verhalten 
208 Sei Holzkohlen und ded bei Koaks erblafenen grauen Roh» 
eiſens in den Feineiſenheerden. Das Holzkohlentoheifen ändert 
ſich ſehr Leicht in weißes Roheiſen um, und verändert ſich ſogar 
zu einer halbgefriſchten Maffe, vie kaum mehr hinreichenhe 
Flüffigkeit beim Ablafien aus vem Heerde behält. Das graue 
Koakörohelfen widesfirebt der Umänberung in weißes Roheiſen 
in demſelben Verhaͤltniß ſtaͤrker, als es weniger Koble (Graphit) 
enthält, und wenn es fich in weißes Roheiſen umändert, ſo 
vermehrt ſich zugleich fein Gehalt an Kohle. — Das bei Holz. 
kohlen erblafene Roheiſen erhält indeß jebt, weder in Frankreich, 
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noch in Belgien, noch in Deutſchland, in ben KFeineiſenfeuern 
eine Vorbereitung zum: Berfrifchen,, wenigſtens Können die we⸗ 
nigen Bälle, mo ed noch gefchieht, nur als feltene Ausnahmen 
betrachtet werben. 

$. 950. 

Statt der gewöhnlichen eifernen Platten bebient man ſich 
bei den Keineifenfeuern gegoflener, hohler, eiferner Kaſten, In 
welchen fortwährend kaltes Waſſer äirculirt, hell um das 
Schmelzen der Platten zu verhindern, theild um das Feuer 
möglichit fühl zu erhalten und das niederſchmelzende Elfen in 
einem meniger ſtark erhigten Raum nievergehen zu laſſen. Der 
Boden befteht entweder auß einer 12 bis 15 Zoll ſtarken 
Schicht von fettem Sand, oder auch as zerſtoßenem Quarz⸗ 
gefchtebe, ober aus Kalkftein; am mehrften zu empfehlen iſt ed 
aber, den Boden aus feuerfeftem Thon anzufertigen. Das In 
dem Feuer niebergefehmolzene Eiſen wird beim Abſtechen in di» 
ferne Formen geleitet,. unter weldyen ebenfalls ein Wafſerſtrom 
circulirt, um fie kühl zu erhalten. Die Zeichnungen Taf. ALH. 
Fig. 13 — 17. fielen einen Feineiſenheerd mit einer Formteihe, 
af. XL. Sig. 1 — 5. aber einen Feineiſenheerd mit doppelter 
Kormreihe dar. Die letzte Einrichtung muß bei größeren Heerden 
ftetd gewählt werben, um bie Umänderung bed grauen Rohe 
eiſens in weißes zu beförbern. 

Die Feineiſenfeuer erfordern vielen und flarken Wind, den 
man durch mehre, — wenigſtens durch 2, oft aber durch 
3 518 8, — Düfen in dad Feuer leitet. Kleinere Felneiſen⸗ 
feuer mit 2 oder 3 Formen müffen mindeſtens 600 Kubikfuß 
Wind in der Minute erhalten. Größere Heerde, welche auf ben 
beiden einander gegemüberftehenden Seiten mit Formen verſehen 
find und mindeſtens 4 Formen haben, Fünnen nicht meniger als 
800 Kubiffuß, und noch größere Heerbe, mit 6 und mehr 
Formen, müflen 1000 bid 1200 Kubiffuß Luft in ber Minute 
zugeteilt erhalten. Die Preffung des Windes muß 2 bie 24 
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Bund auf ven Quadratzoll betragen. Ale dieſe Angaben be⸗ 
ziehen fich nur auf Koaktroheiſen ($. 949). Um das in sem 
Heerd niebergefihmolzene Eifen der Wirkung des Luftſtroms 
audzufegen, giebt man ben Düfen, alſo auch ven Wormen ober 
Formoͤffnungen, eine Neigung von 30 bis 40 Graben in ven 
Das zum Weißen beflimmte Robelien wird gewöhnlich in 
Stücken von 3 Fuß Länge und von 90 Eid 110 Pfund an 
Bericht (Pigs) angewendet. Koaka aus Sandkohlen ſind für 
nie Feineifenfeuer faft eben jo unbrauchbar, als bie Koaks und 
Steintoblen, weldye viel Aſche beim Werbrennen binterlaffen. 
Feſt liegende, fchwer entzuͤndbare und an Aſche fehr reiche 
Koaks verftopfen dad Zeuer, hemmen den Abzug der Flamme 
und erfordern einen jo ſtarken und beftigen Wind, daß das 
Weißwerden des Eifend dadurch verhindert wird. Koafe and 
nicht zu ſtark backenden Kohlen, weldye das Feuer locker erhal. 
ion, find am mehrften für bie Beineifenbereitung geeignet, wenn 
Ke nicht viel Aſche Hinterlafien. Die in Oefen bereiteten Koals 
find mur dann für den Betrieb des Feineiſenfeuer anwendbar, 
wenn die Steintohlen keinen Schwefelfied enthalten. Bei ‚einer 
Verunreinigung der Steinfohlen mit Schweſelkies iſt es aber 
rathſam, die Im offenen Meilern beweiteten Koaks aus Stück- 
Sohlen anzuwenden, weil fidy vorausſetzen läßt, daß bei Dielen 
Aoaka der Schwefelkles am vollfkändigften zerfegt ſeyn wird. 
Der mehr ober minder gute Erfolg Bei der Feineiſenbereitung 
IR von der Beichaffenbeit der Koaln im hoben Grabe abe 
haͤngig. 
"Man füllt das Feineiſenfeuer mit Koaks an, welche erſt 
vollftändig in Gluth gerathen ſeyn müffen, che das Roheiſen 
auf den KRoakhaufen gelegt wird. Wenn die Arbeit fchon im 
ange tft, fo wire dad euer, "unmittelbar nach jedem Abftich 
wieder mit frifchen Koaks angefüllt, vie fih dann ſehr fchnel 
entzünden. Nach der Größe des Feuers werben 20 bis 25 
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Gentner Roheiſen für einen Abſtich mit einemmale durchge⸗ 
ſchmolzen, welche nach und nach aufgetragen und nieberges 
fchmolzgen werden. Beim Abftechen Läuft pie ſchwarze, glaflge, 
zuweilen kryſtalliniſche Schlade mit ab, trennt fich aber beim 
Begießen des Feineiſens mit Wafler fehr leicht und fpringt von 
der Oberfläche des Eiſens ab, fo daß fie mit leichter Muhe 
abgefehrt werben Tann. 

Die Arbeit gebt ſchnell und man kann im Durchſchnitt 
annehmen, daß eine Duantität von 20 Gentner Roheiſen im 
einer Zeit von 3 Stunden niedergeſchmolzen if. Aus 225, 
höchftene aus 23 Centner Rohelfen erfolgen 20 Ceutner Fein⸗ 
eiten, ſo daß der Abgang 12, Höchflens 15 Procent beträgt. 
Das bei einer Teichtflüffigen Beſchickung erblajene Roheiſen er» 
leidet zumellen nur einen Abgang von 9 bis 10 Procenten, 
in fo fern nicht Dicht liegende und ſchwer verbrennliche Koaks 
in Anwendung fommen. Der Verbrauch an Koals läßt fidy 
bet guten und locker liegenden Koaks zu 1% bis 1% Kubilfuß, 
oder zu 45 bis 50 Pfund zu 100 Pfund Preuß. Feineiſen, 
und bei bicht liegenden Koaks zu 2 Kubiffuß, ober zu 60 iS 
65 Pfund annehmen. — Beim Nieverfchmelgen der Roheiſen⸗ 
fläbe iſt dahin zu fehen, daß fte nicht zu fchnell durch Die 
Koaks fallen, weshalb fie von Zeit zu Zeit mit Brechflangen 
gehoben und über ver Form erhalten werden müflen, bis fie 
ſchmelzen. Auch frijche Koaks müffen nach und nach in Meinen 
Quantitäten nachgefegt werden. Weil fih durch das Arbeiten 
im euer nur fehr wenig nachbelfen und die Maſſe nicht Iodlerer 
erhalten läßt, fo Hängt ber gute Erfolg des Prozeſſes faft allein 
von der Beichaffenheit des Eifend und der Koaks und von ber 
Menge des Windes ab, welche man anwendet. Dabel iſt es 
aber nothwendig, die Umfaflungsmwände des Feuers möglich 
kühl zu erhalten. Zur Beförberung des Weißwerdens menbet 
man häufig gaarende Zufchläge, beſonders Glühſpan, Abfälle 
vom Walzwerk u. ſ. f. an. Zufäke von Kalkflein geben eine 
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Sterngfäffige, fleife Schlade, welche das Feuer verſetzt, die Ar 
beit verzögert, den Materiallenaufmand vermehrt und vie Um⸗ 
Änderung ded grauen Roheiſens In weißes erſchwert. — Gin 
Zuſatz von Braunftein, wenn er nicht zu-foflbar wäre, würde 
das Mittel fegn, ven Kohlegebalt des Roheiſens bedeutend zu 
vermindern und zugleich einen guten, flüͤſſigen Bang im Heerde 
besvorzubringen. In Grmangelung des Braunſteins mwürbe 
auch Robeifenflein oder ein anderes an Gifenoryd reiches Ci⸗ 
fenerz, mit etwas Kalkmehl beſchickt, ſehr gute Dienſte leiſten. 
Notice sur le traitement du fer par la houille, pratiqu6 en An- 
gletterre. Bulletin de la Société d’Encouragement pour 

industrie nationale XVII. 322— 331. — af Uhr, Ardiv f. 

Bergbau. XI. 331. — Thomas, me&moire sur l’affıinage de 

la fonte”par la methode anglaise, et sur les moyens que 

l'on peut employer, en grand, pour diminuer le déchet de 

cette opäration; in ben Ann. des mines. 3 Serie. III. 433. 

j 6. 951. 

Die Umänderung de grauen Roheiſens in Welßeifen in 
den Beineifenfeuern iſt bis jeßt nur bei demjenigen Roheiſen ie 
Anwendung gebracht worden, welches nicht in Heerden bei Golz⸗ 
kohlen, fonvern in Slammendfen verfrifcht wird. Auch if diefer 
Prozeß nur auf dad bei Koaks erblafene graue Roheiſen be⸗ 
ſchraͤnkt worden, well das graue Holzkohlenroheiſen dieſer Vor⸗ 
bereitung fuͤr die Flammenofenfriſcherei weniger bedarf. Das 
in den Feineiſenheerden bei Koaks bereitete Weißeiſen würde für 
ven Friſchprozeß in Heerden bei Holzkohlen nicht zu empfehlen 
ſeyn, weil das Beinelfen immer umreiner If, wie das bei Holz⸗ 
kohlen bereitete Weißeiſen. Bei dem Berfrifchen des Roheiſent 
in Flammenöfen treten andere Verhältniſſe ein, weil theils durch 
den Friſchprozeß felbft, theils durch den Darauf folgenden Schweiß- 
prozeß, ein weniger gereinigteö Eiſen mit einem befleren Erfolge 
angewendet‘ werden kann. 

Bei allen Srifehprozeffen in Heerden, welche fi zur Abe 
kürzung der eigentlichen Friſcharbeit, des weißen, fey es ˖ des 


bei einem Rohgange des Ofens erzeugten, oder bed durch einen 
befonderen Prozeß weiß gemachten und durch Braten mehr ent⸗ 
kohlten Roheiſens, bedienen, bleibt es Hauptſacht, das gaar⸗ 
ſchmelzende weiße Roheiſen in bedeutender Höhe über ver faſt 
horizontal Tiegenden Form langſam nienerzufchmelzen, um das 
fen in der Gluͤhhide und umgeben mit Kohlen, gewiſſermaßen 
mit vem Luftfirom aus dem Geblaͤſe zu cementiren. Dadurch 
bewirkt man die Entlohlung und ſchütt das Eiſen zugleich 
durch die daſſelbe umgebenden Kohlen gegen bie Oxydation. 
Der Prozeß iſt alſo ein fortgefehte® Braten, wobei der Kohle⸗ 
gehalt des Elfens Immer mehr abnimmt, fo daß daſſelbe, wenn 
es in der höchften Schmelzhige, nämlich vor der Form ange» 
langt ift, ſchon fo viel Kohle verloren hat, daß es nicht mehr 
in einen flüffigen Zuſtand geraihen kann 

Die unmittelbare Ginwirfung der atmofphärifchen Luft auf 
das halb gefchmolzene Eifen muß daher In ver legten Periode 
ver Frifcharbeit im Heetde, vie Wirfung ber gaarenden Zu⸗ 
fhläge unterfiügen. Diefe würben zur völligen Abſcheidung 
der Koble nicht mehr zureichend feyn, weil -fle zu langſam 
wirken. Der freie und ungebunvene Sauerftoff ver atmoſphaä⸗ 
rifchen Luft wirft Eräftiger auf ven noch zurädgebliebenen Kohle 
gehalt des in voller Schweißhitze beſindlichen Ciſens, welches 
durch die daſſelbe umgebenden Kohlen gegen die Wirkungen des 
Windſtroms geſchützt wird. Deshalb iſt auch das Anlaufeifen, 
welches dem heftigen Windſtrom unmittelbar ausgefegt ift, im⸗ 
. mer am reinften und weichften, und deshalb werden alle Friſch⸗ 
methoben, bei meldyen nur Eleine Kolben vargeftellt werben, ein 
beſonders gutes Gifen liefern koͤnnen. 

Die vereinigte Wirkung ber gaaren Zuſchläge und des 
Windſtroms geben fi beim Zrifchen des Eiſens durch ein 
Aufbraufen, oder durch .ein Auffochen und Uufgähren, mit ei⸗ 
mm Geräufch von bratendem Speck, deutlich zu erkennen, und 
zwar um fo deutlicher, je flärfer vie Wirkung des Windes auf 
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das gaatende Ciſen iſt. Man hat daher bie veusfche Schmiede 
wel Re von gaaren Zuſthlägen häufig Anwendung macht, und 
das Gaarwerden des Eiſens, fowohl Durch gaare Zufchläge, als 
durch ven Wind des Geblaͤſes bewirkt, Kochſchmiede ge⸗ 
naunt; indeß iſt dieſe Benennung dedhalb nicht bezeichnend ge⸗ 
nug, well das Aufkochen bei jeder Friſcharbeit ſtattfindet, ob⸗ 
gleich es bei allen Friſchmethoden, die ein weniger entkohltes 
Roheifen anwenden, in einem flärferen Grade flattfinden muß, 
als bei denjenigen, bei welchen nicht aufgebrochen, fonbern gleich 
gear niedergeſchmolzen mird. 

Die gaarenden Zufchläge find in ver erflen Periode des 
Friſchens, wenn das Roheiſen noch reich an Kohle und zum 
Flüffigwwerben geneigt ift, am wirkſamſten. Die Geblaͤſeluft 
wärbe einen zu flarfen Eifenverluft verurſachen. Neigt fid das 
Eliten aber ſchon zur Gaare, fo leiſten vie gaarenden Zufchläge 
Beine fehnelle Wirfung mehr, ſondern die völige Entfohlung 
muß dann entweder durch den, auf dad mit glühmben Kohlen 
ungebene Gifen geleiteten: Winbfteom (in den Friſchheerden), 
ober durch einen ſchwachen Zutritt von atmofphärtfcher Luft 
(in ven Slammendfen) bewirkt werden. Deshalb leiſten nie 
gaarenden Zufchläge auch um fo meniger Dienfte, je gaarfchmel- 
zender ſich das Roheiſen verhält. 

Der Sauerſtoff des Windes oder der atmoſphäriſchen Luft 
hebt nie Verbindung des Eiſens mit der Kohle auf eine ſehr 
werkwürdige Welfe auf, indem er den Kohlegehalt bed Gifens 
au in der Mitte ber ganzen Maſſe verminvert, obgleich er 
nur auf der Oberfläche deſſelben wirken kann. Indem er näm« 
lieh, zuerſt unmittelbar, und dann durch das fich gleichzeitig 
anf der Oberfläche des Ciſens bildende Oxydul, vie Kohle im 
gabartigen Zuſtande entfernt, -fireßt dieſe, fich wieder mit ver 
ganzen Ciſenmaſſe in ein Gleichgewicht zu ſetzen und wirb im- 
mer wieder auf ver Oberfläche durch den Sauerſtoff der Luft 
und des ſich bildenden Oxyduls zerlegt, fo daß man fi das 
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Gaarwerben des in einem glüähennen Zuflande beſindlichen Gi« 
fens, als eine auf der Oberfläche ver Maſſe flettfindende Ab⸗ 
fheivung von Kohle zu denken bat, weldhe aus dem Inneren 
der Maffe immer, und zwar fo lange wieber erfegt wird, als 
noch Kohle vorhanden iſt, weil die noch nicht abgeſchiedene 
Kohle fi) immer wieder mit der ganzen Maſſe des Eiſens zu 
verbinben firebt. 
6. 952. 

Ueberblickt man die Berfahrungsarten bei ven verfchiebenen 
Friſchmethoden in ven Heerden bei Holztohlen, fo ergiebt fich, - 
baß fie fih nur dadurch von einander unterſcheiden, daß einige 
ſehr gaarſchmelzendes Roheiſen, ohne alle Vorbereitung, anwen⸗ 
den; andere hingegen ein rohſchmelzendes Roheiſen verarbeiten, 
welches ſie zur eigentlichen Friſcharbeit, entweder durch einen 
beſonderen und mannigfaltig abgeänderten Prozeß, ober durch 
das Einſchmelzen vor dem Friſchen, in der erſten Periode der 
ununterbrochen fortgehenden Arbeit, vorbereiten. Der Friſch⸗ 
progeß, welcher die Anwendung eines guten und fehr gaar- 
ſchmelzenden Roheiſens ohne alle Vorbereitung geftattet, ift für 
den vollfommenften zu halten, wenn er zugleich wegen der un« 
tadelhaften Beichafienheit des Roheiſens ein feſtes Stabelfen 
liefern kann, weil er zu dem geringſten Verbrauch der Kohlen 
Veranlafſſung giebt. Dieſer Gewinn iſt jedoch nur dann als 
ein wirklicher anzuſehen, wenn ex dem aus dem Rohgange Im 
Schmelgofen entfpringenden Berluft an Gifenerzen und Kohlen, 
wenigſtens glei kommt. 

Alle Friſchmethoden, welche das Roheiſen mittelbar oder 
unmittelbar zum Verfriſchen vorbereiten müflen,, ſcheinen keiner 
wefentlichen MVerbefferung, außer derjenigen, welche aus einer 
haushälterifchen Benugung der Materialten durch eine ſachkun⸗ 
dige Leitung ber Arbeit felbft entipringt, fühlg zu ſeyn. Die 
Hauptverbefferung fcheint nur aus dem Gewinn an Seit her⸗ 
vorzugehen, und würde fich daher darauf zurückführen Iaffen, 
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den eigentlichen Brijchprozeß durch Unwenbung von zweckmäßig 
vorbegeitetem (weiß gemachten und fo viel als möglich in ven 
luckigen Zuſtand verfeßtem) Roheiſen zu befcdyleunigen, und da⸗ 
ber auch das Ausſchweißen und Ausſttecken des nn von 
der Brifcharbeit zu "trennen: 

88 laͤßt ſich nicht läugnen, daß fich pas in den wiſch⸗ 
heerden bei Holzkohlen dargeſtellte Stabeiſen bis jetzt noch im⸗ 


— 


mer feſter und geſchmeidiger verhalten bat, ald das in ven 


Blammendfen. gewonnene, und daß es daher in manchen. Fällen 
nur ſchwer durch das letztere zu erſetzen jeyn ‚würde. Die 
Flammenofenfriſcharbeit iſt jedoch fortwährend im Fortſchreiten 
begriffen und dürfte bald dahin gelangen, das bei Golzkohlen 
gefrifchte Stabeifen völlig entbehrlich zu machen. Der Friſch⸗ 
prozeß im Flammenofen ruht auf ficheren und richtigen Grund⸗ 
fügen, er geflattet einen überwiegenden Gewinn an Zeit, macht 
folglich eine große Produktion zuläflig, und gewährt dabei ven 
Bortheil, daß ſich aus fchlechten Roheiſen leichter, old bei ven 
Friſchprozeſſen in Heerden, ein mittelmäßig guted Stabeifen 
darſtellen läßt. Es iſt daher mit Zuverläffigkelt vorauszuſehen, 
daß die Friſcharbeit bei Holzkohlen in Heerden in kurzer Zeit 
nur auf die Gegenden befchränft feyn wird, welche nicht fo 
glücklich find, ſich Steinkohlen zu wohlfeilen Preiſen verfchaffen 
zu Tönnen. 
$. 953. 

Die Borbereitungdarbeiten für das in zriſchheerden zu 
verfriſchende Roheiſen find fo ſehr mit ver eigenthümlichen Fa⸗ 
brikationsmethode verflochten, daß fie ſich nicht füglich davon 
trennen und auf ein anderes Friſchverfahren anwenden laſſen. 
Wollte man z. B. fuͤr das deutſche Friſchverfahren ſtatt des 
grauen Roheiſens ein daraus bereitetes luckig⸗weißes Nobelien 
mit dem geringſten Kohlegehalt anwenden, fo wuͤrde eine ganz 
andere Methode befolgt werden müflen, und das urſprüngliche 

IV, | 14 
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Berfahren. würde in dem neuen umtergehen. Unbezweifelt koͤnnen 
die Fortfihritte in der Technik auch nur dahin gerichtet ſeyn, 
das zweckmäßigfte Material für die Beabfichtigte Operation zu 
wählen, und nicht das Material vor der Methode des Berfah- 
rens, fondern die feßtere von derjenigen Beſchaffenheit des Ma⸗ 
terials abhängig zu machen, welche ver Abſicht des Prozeſſes 
am vollkommenſten entſpricht. Der Friſchprozeß mag in Heer⸗ 
den ober in Flammenöfen vorgenommen werden, fo kann dar⸗ 
über kein Zweifel ſeyn, daß entweber das vom Schmelzofen 
unmittelbar erhaltene weiße, oder bad durch einen Vorberei⸗ 
tungẽprozeß veränderte graue Rohelſen, das zweiimäßlgfte Ma⸗ 
terial ſeyn wird. Die Schwierigkeit in ver Anwendung deſſel⸗ 
ben liegt mehrentheils nur darin, daß ed in wenigen Källen 
zuläffig if, weißes Roheiſen unmittelbar im Gchmelzofen zu 
erzeugen, und. daß ed zu der Umänberung des grauen Roheiſens 
in weißes an einer allgemein anwendbaren und zweckmaͤßigen 
Methode fehlt. Keiner von ven (66. 942 — 950) betrachteten 
Methoden kann man eine allgemeine Anuwendbarkeit zugefichen, 
mit Ausnahme ver einen (5.946), bei welcher das weiße Roh⸗ 
eifen im Slammenofen vargeftellt wird. Mir dieſer Operation 
if, — In fo fern ein heißer Windſtrom dabei angewendet 
wird, — die Darfiellung von weißen Roheiſen verbunden, 
welched von fremden Beimifchungen fowohl als von dem Ge 
halt an Kohle am vollfländigften befreit werben Tann. Außer- 
dem iſt der Betrieb des Flammenofens nicht auf ein beflimmtes 
Brennmatertal angewieſen, ſondern er kann bei Steinkohlen, bei 
Holz, bei Torf, wahrſcheinlich auch bei gut getrockneten Braun- 
kohlen flattfinnen. Er geftattet alfo eine ganz allgemeine An⸗ 
werbung, iſt jeder anderen Berfahrungbart bei der Weiß- 
‚eifenbereitung, wegen ber Güte des Produktes und wegen des 
Koſtenaufwandes und bed Verbrauchs an Materialien, vorzu« 
ziehen, unb wärbe zu einer allgemeinen Ginführung, fowohl 
bei der Heerd⸗ als bei der Flammenofenfriſcherei, vie fich des 
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grauen, oder bed umgeänverten grauen Roheiſens bebienen müf- 
ſen, anwendbar und zu empfehlen feyn. 


B. Bon der Brifharbeit in Slammenöfen. 


$. 954. 

Die fehlechte Beſchaffenheit nes bei Koaks in Heerden ober 
in Feuern gefrifehten Stabeifend, und ver außerordentlich flarfe 
Abgang, ven das Nohelfen dabei erleivet, verbunden mit dem 
zunehmenven Holgmangel in England, gaben Veranlaffung, nah ' 
ber Einführung des Koakhohofenbetriebes, das Verfriſchen des 
Roheiſens hei Steinkohlen ebenfalls zu bewerkſtelligen. Schon 
in ver Mite des flebenzehnten Jahrhunderts hatten fich engliſche 
Hültenbefitzer Patente auf das Verfriſchen des Roheiſens bel 
Steinkohlen geben laſſen; indeß gelangte man erſt in der Mitte 
des achtzehnten Jahrhunderts dahin, die Holzkohlen bei dem 
Friſchprozeß durch Koaks und Steinkohlen zu erſetzen. Die 
damalige Friſchmethode, welche jetzt einer vollkommneren ge⸗ 
wichen iſt, war folgende: 

Das Roheiſen warb bei Koals in gewöhnlichen Friſch⸗ 
heerden mit einem Zufag von gaaren Zufchlägen: (etwa nach 
Art der Brechſchmlede 6. 926) eingefchmolzen und durchge⸗ 
brochen. Die einzelnen Stüden wurben nad) und nach vor 
ven Wind gebracht, und flatt ihnen bie völlige Gaare in Holz⸗ 
kohlenheerden zu geben, wie es noch jeßt bei ber felten in Uns 
wendung kommenden Showallifer Friſchmethode ($. 937) ge⸗ 
ſchleht, wurben die halbgaaren Friſchſtücken gefammelt, durch 
Zerſtampfen zerkleinert (zu stamp-iron gemacht), und In ovale 
KRapfeln oder Tiegel (Ruppen=Tiegel) von feuerfeften Thon 
gepackt. Diefe Kapfeln Hatten zulegt vie Größe, daß fie & His 
3 Gentner Stampfelfen faffen Eonnten. Don viefen Kapfeln 
wurden 8 518 10 Stück auf ben horizontalen Heerd eines mit 
Steinkohlen geheizten Flammenofens geftellt, bis zur ftaͤrkſten 
Schweißhitze geglüht, einige Zeit In ver Schweißhitze erhalten, 
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dann heraus genommen und unter ben Kammer gebracht. Das 
in voller Schweißhige befindliche Stampfeifen ließ ſich recht gut 
audfchweißen, nur ging jedesmal eine Kapſel verloren, wodurch 
der Prozeß vertheuert ward. Dad auf diefe Art im Tiegel 
völlig gefrifchte Stampfelfen ward zu Kolben ausgeſchmiedet, 
welche demnächft in einem Glühofen gefhweißt und unter Häm⸗ 
mern oder Walzwerfen zu Stäben audgeredt. wurben.. 

Diefe Friſchmethode verurfachte einen Eifenverluft von 50 
bis 60 Procent; fie war folglich fehr koſtbar und geſtattete 
feine große Ausdehnung der Fabrikation, obgleich Le ein feftes 
und zähes Gifen lieferte. 

Im Jahr 1787 gelang e8 den Herren Sort und Par⸗ 
nell, das Berfrifchen des Moheifend auf Flammenofenheerden 
zu bewerffielign. Cort bebiente fich bei feinen erflen Ver⸗ 
fuchen des Roheiſens unmittelbar vom Hohofen, weshalb das 
Verfriſchen auf den Flammenofenheerden nur ſchwierig erfolgte 
und ſchwankende, wenig zunerläffige Reſultate gewährte. Später 
machte man den Verſuch, das Roheiſen in gewöhnlichen Frifch- 
heerden bei Koaks niederzuſchmelzen, dann abzulaften und bie 
erhaltenen Platten ſtatt des grauen Roheiſens in pen Slammen- 
Öfen anzuwenden. Das Derfrifchen viefer Platten Hatte einen 
fo günfligen Erfolg, daß man bald darauf verfiel, jene Feuer 
nicht mehr zum eigentlichen Friſchen, wozu fie früher bei der 
Stampfelfenbereitung dienten, fonbdern zum Umſchmelzen des 
Roheiſens, oder zur Umänderung vefielben in weißes Roheiſen 
anzuwenden und bied umgefchmolzene Roheiſen, welches ven 
Namen Feinmetall erhielt, zum Brifchen in ven Slammendfen 
anzumenden. 

$. 955. 

Die Erſcheinungen beim Friſchen des Roheiſens auf Flam⸗ 
menofenheerden laſſen ſich aus dem Verhalten ber verſchiedenen 
Roheiſenariten in ver Glüh⸗ und Schmelzhitze leicht erklären. 
Das bei einer ſtrengflüſſigen Beſchickung erblaſene, dunkelgrau⸗ 
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blaue und am wenigften Kohle (Graphit) enthaltenne Roheiſen, 
erleidet beim Zutritt ver Luft in ver Gluͤhhitze keine fchnelle 
Veraͤnderung. Durh anhaltendes flarfed Glühen wirn es 
eine mürbe fiabeifenartige Maſſe, welcher es wegen des beigemeng⸗ 
ten ſchwer zerſtoͤrbaren Graphits an Zuſammenhang fehlt. Diefes 
Verhalten des Graphits veranlaßt, daß ein Theil des Eiſens 
durch anhaltendes Glühen ſchon bis tief in die Maſſe hinein 
orgbirt wird, ohne daß der Graphit vollſtändig zerſtört iſt. 
Die Kohle, welche in dem grauen Roheiſen zum größten Theil 
ſchon im abgefonberten Zuſtande (als Graphit) vorhanden iſt, 
kann alſo an der Zerſetzung, welche bei dem weißen Roheiſen 
auf der Oberflaͤche ſtattfindet (F. 939) keinen Antheil nehmen. 
Während daB weiße Roheiſen in einer der Schmelzhitze ſich 
näbernden ſtarken Glühhitze, bei einem ſchwachen Zutritt von 
atmofphärifcher Lufi, mit einem geringen Eifenverluft in Stab- 
elfen umgeänvert wird, verliert das graue Nohelfen nur den 
geringen Antheil Kohle, welcher mit dem Eiſen chemifch ver⸗ 
bunden war, und das entkohlte Eifen wird bei fortgefeßtem 
Blühen oxydirt, ohne Daß der Graphit früher zerſtoͤrt wire, 
als bis auch bie ganze Eifenmaffe ſchon oxydirt worven if. — 
Durch anhaltendes Glühen des grauen und des weißen Roh⸗ 
eiſens mit gaarenden Zuſchlägen, oder mit Subſtanzen, die in 
ver Glüh⸗ und Schweißhitze ihren Sauerſtoff abtreten, wird 
bekanntlich verfelbe Erfolg, al& bei dem Zutritt des freien und 
ungebundenen Sauerftoffes, hervorgebracht. . | 
Obgleich fich alſo das weiße Mohelfen, durch das bloße 
Glühen, beim Zutritt von Sauerftoff, feldft unter einer Dede 
von Kohlenftaub, vollſtändig entkohlen und in das reinfte und 
geſchmeidigſte Eifen verwandeln läßt, während das graue Roh⸗ 
eiſen als ein pulvriges Gemenge von reinem Eiſen, von Eiſen⸗ 
oryduloryd und von Graphit erſcheinen wird; fo erfolgen doch 
dieſe Veränderungen nur langſam, fo lange fich das Roheiſen 
in ſchwacher Rothglühhitze befindet. Schneller treten fie ein in 
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ver faft bis zum Schmelzen exhöhrten Temperatur, und zwar 
hier in zunehmender Progreffion bei dem weißen fihneller ale 
Bei dem grauen Roheiſen, weil, jenes alle Stufengrave des 
Weichwerdens bis zum wirklichen Schmelzen durchgeht, aljo in 
einen Zuſtand verfegt werden kann, welcher die Einwirkung des 
Sauerſtoffs auf die Kohle im Eifen befördert. Eines ſolchen 
Mittelzuftandes zwilchen flarr und flüffig iſt dad graue Roh⸗ 
eifen nicht fähig, weshalb es fi in allen Temperaturen bis 
zur wirklichen Schmelzhige am wenigſten verändert. 

Iſt die Schmelzhige wirklich erreicht und befinvet ſich das 
Roheiſen in emem tropfbar flüffigen Zuſtande, fo würde ber 
Erfolg der Einwirkung des freien ſowohl als des in den gaa⸗ 
renden Zufchlägen gebundenen Sauerſtofſes, für dad graue und 
für das weiße Roheiſen ganz gleich feyn müfjen, meil das ge⸗ 
ſchmolzene Roheiſen in beiden Fällen eine homogene Verbin⸗ 
dung des Eiſens mit Kohle iſt. Dies iſt auch wirklich der 
Fall. Aber in ver hohen Temperatur, welche zum Schmelzen 
des Roheiſens erforberlich iſt, wirkt freier und ungebunpener 
Sauerftoff zu Heftig auf das Eifen, und ftatt daß fich bafielbe in 
einer nieprigeren Temperatur nach und nach entfohlt, — indem 
die Kohle im Ciſen felbft, vie Reduktion des auf ber Oberfläche 
fih bildenden Oxyduls theilmelje hervorbringt, — wird bei ber 
befcpleunigten Einwirkung des Sauerſtoffs in der Schmelzhihze, 
mit dem Verbrennen der Kohle, zugleich die Orybation des 
mit derſelben verbundenen Eiſens bewirkt nud dad Noheiſen 
wird verſchlackt, ſtatt gefrifcht zu werben. In diefem tropfbar 
flüffigen Zuſtande kann das Brifchen des Roheiſens nun nicht 
mehr durch ven freien und ungebunbenen Sauerfloff, fondern 
ed muß Durch gaarende Zufchläge, ober durch den gebundenen 
Sauerftoff, welcher nur auf die Kohle des Eiſens und nicht 
auf dieſes felbft wirft, bewerkſtelligt werden. Diefe Verſchlak⸗ 
fung des Nohelfend in der Schmelzhige, durch Zutritt von 
freiem Sauerftoff, in fo fern das Elfen nicht, wie in den Friſch⸗ 
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heerden, durch die Umgebung von glühenden Kohlen gegen vie 
Oxydation gefihügt If, erfolgt bei dem grauen Rohelien ſchneller 
ala bei dem weißen, weil das graue Roheiſen megen feiner 
größeren Steengflüffigfeit eine höhere Temperatur erforbest, che 
es flüffig wird, und dieſe höhere Temperatur zugleich die Ein⸗ 
wirkung des Suuerfloiid auf das Eiſen befoͤrdert. 

Graues Roheiſen, welched bei einer leichtfluͤſſigen Beſchik⸗ 
kung erblaſen und reicher an Graphit iſt, verhält ſich in ber 
Gluͤhhitze nicht anderd als das weniger. Graphit enthaltende 
graue Roheiſen von einer ſtrengflüſſigen Beſchickung. In ver 
Schmelzhitze wird es aber, weil es Teichtflüfllger iſt, weniger 
ſchnell verſchlackt werden, und außerdem hat es vor jenem 
grauen Roheiſen den Vorzug, daß es durch ploͤtzliches Erflarıen, 
beim Begießen mit Waſſer im Ofen, in weißes Roheiſen um⸗ 


geaͤndert werben kann, welches ſich dann, bei einer vorſichtigen 


Negulirung ver Hitze, In einen teigartigen Zuſtand verſetzen 
laͤßt. Wird die Temperatur dann aber erhoͤhet, jo wird es 
ſehr leicht wieder tropfbar flüſſig und macht daher die Behand⸗ 
lung mit gaarenden Zuſchaͤgen noͤthig. 

Dad Spiegeleiſen, welches unter allen Roheiſenarten am 
leichtflüſfigſten ift, nähert fih, in feinem Verhalten in ber 
Schmelzhitze, dem grauen Roheiſen von einer Teichtflüffigen Bes 
ſchickkung, von welchen es ſich nur dadurch unterfcheinet, Daß es 
weniger plöglich als dieſes, aus dem flarren in den tropfbar⸗ 


flüffigen Zuſtand übergeht. Aber die Temperatur, welche bei 


dein Friſchprozeß erforberlich if um pas Eiſen in einen er» 
weichten Zufland zu verſetzen, damit vie Einwirkung des Sauer⸗ 
ſtoffs auf die Kohle im Elfen nicht zu langſam erfolgt, grängt 
fo nahe an den Grad der Temperatur, hei welchem dad Spie- 
geleifen fchon zu fehmelzen anfängt, daß auch diefe Roheiſenart 
fich zum Berfeifchen auf Slammenofenheerven wenig eignet. Ein 
fo leichtflüſſiges Eiſen läßt fih Taum anders Jals durch Bes 
handlung mit gaarenden Zuſchlägen zum Friſchen bringen, weil 
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es fait unmöglich If, Die Temperatur fo genau zu reguliven, 
vaß dad erweichte Eiſen nicht in einen fläffigen Zuſtand geräth 
und ſich nel verfchladt,- wenn 8. nicht durch einen 
m gaarenden Zuſchlägen gegen bie Ber- 
ſchlackung geſchuͤtzt wird. 
Anders verhält fich das weniger Kohle —— weiße 
Roheiſen. Dies Eiſen bleibt lange in einem Mittelzuſtande 
zwiſchen dem ſtarren und dem tropfbat flüffigen. Es kann 
daher in niedrigeren Graden der Schweißhitze durch langſame 
Einwirkung des Sauerſtoffs der atmoſphäriſchen Luft entkohlt 
werden und bedarf der gaarenden Zuſchläge nicht. Wenn auch 
der Kohlegehalt dieſes Eiſens ſehr vermindert iſt, ſo hat man 
die Verſchlackung deſſelben doch nicht fo leicht zu befürchten, 
wenn bei der Friſcharbeit die Vorftäht begangen wird, nur we⸗ 
nig unzerfeßle Luft durch ven Hinlänglich hoch mit Kohlen an⸗ 
gefüllten Roft, oder burch vie Arbeitödffnung in der Einſetzthüre 
des Ofens, firdmen - zu laſſen. Die volftändige Entkohlung 
dieſes Eifens läßt ſich durch Die umunterbrochene Erneuerung 
"per Oberfläche vefelben bewerkſtelligen. Das befle Material für 
die Flammenofenfriſcherei bleibt alfo das luckige, ober wenigſtens 
daß demſelben nabe flehenve weiße Roheiſen, welches, wenn e8 
unmittelbar vom Schmelzofen nicht ‚erfolgen Tann, durch bie 
Borbereitung ded grauen ober en Roheiſens bereitet mer= . 
den muß: - 
a s 956. F 
Bei dieſen Betrachtungen iſt nur auf den einen Beſtand⸗ 
theil des Roheiſens, auf die Kohle, Rückſicht genommen, weil 
die Abſcheidung derſelben der eigentliche Zweck der Friſcharbeit 
iſt. Aber das Roheiſen enthält noch Schwefel, Phosphor, 
Mangan und Silicium, und zwar die letzteren beiden Koͤrper 
in deſto groͤßerer Menge, je größer vie Hitze war, in welcher 
es in den Schmelzoͤfen erzeugt ward. Dieſe Beimiſchungen 
veranlaſſen um ſo mehr, das graue Roheiſen als ſolches, zum 





217 


Verfriſchen in Slammendfen nicht anzuwenden, weil es am uns 
zeinften iſt, und weil die nothwendige Behandlung dieſes Roh⸗ 
eiſens mit gaarenden Zuſchlägen, nicht dahin führt, dieſe Ve⸗ 
ſtandtheile abzuſcheiden. 

Dagegen iſt das gehörig vorbereitete Roheiſen nicht bloß 
ärmer an Kohle, alſo anwendbarer zum Friſchen, ſondern auch 
reiner an Phosphor, Mangan und Silicium. Es würde folg- 
lich ſchon aus vielem Grunde mehr und beffered Stabeifen ge= 
ben, ald das graue Roheiſen, aus welchem es erhalten warb, 
wenn nicht außerdem bie Abſcheidung jener Beimiichungen auch 
beim Berfeifchen ſelbſt noch vollftändiger erfolgte, weil Das 
graue Roheifen durch Auwendung gaarender Zufchläge zum 
SFriſchen gebracht werden muß, deren das luckige Roheiſen nicht 

Ungeachtet dieſer Vorzuͤge des durch Vorbereitung weiß 
gemachten Roheiſens, bedient man ſich doch auf vielen. Eiſen⸗ 
huͤtien des unmittelbar vom Betriebe des Gohofens fallenden 
halbirten und grauen Roheiſens bei der Flammenofenfriſcharbeit 
Zum Theil fucht man die Vorbereitungdarbeit und die damit 
verbundenen Koften zu umgeben, zum Theil erfordert die Ver⸗ 
arbeitung des weißen Roheiſens mit geringerem Kohlegehalt 
eine groͤßere Uebung und Gewandtheit der Arbeiter als die des 
grauen Roheiſens, indem dieſes durch gaarende Zuſchläge nach 
umd nach in den gefriſchten Zuſtand gebracht wird und daher 
nicht ſo leicht den bedeutenden Verluſt durch Verſchlacken erlei⸗ 
det, welcher, bei. ver Anwendung des luckigen Floſſes, ohne alle 
Zufäaͤtze, die als Schugmittel gegen: die oxydirende Einwirkung 
der Luft dienen fünnten, unvermeidlich eintritt, wenn es ven 
Arbeitern an Gewandtheit fehlt; theils enblich geflattet vie gute 
Beſchaffenheit des bei Holzkohlen erblajenen Roheiſens es auch 
wirklich, die Worbereitungdarbeiten zu umgehen und dad Friſchen 
diejed Ciſens auf Flammenofenheerden durch gaarende Zufchläge 
zu bewerkſtelligen. Selbſt aus dem bei guten Koaks, aus gut⸗ 
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artigen Erzen und bei leichtflüſſiger Beſchickung dargeſtellten 
grauen Roheiſen, läͤßt ſich, ohne Vorbereitungsarbeit, immer 
noch gutes Stabeiſen darſtellen; wenn aber dad Roheiſen ſtarke 
Beimiſchungen von Phosphor und Silieium enthält, fo Kann 
durch Verfriſchen des unmittelbar vom Schmelzofen erhaltenen 
balbirten ober graum — Bein tadelloſes Stabeiſen dar⸗ 
geſtellt werden. 
$. 957. 

Man, kann daher zwei Friichmethoben in ben Flammen⸗ 
den unterichelnen, von denen die eine das Verfrifchen ded grauen 
und halbirten Roheiſens unmittelbar vom Hohofen, und bie 
andere Dad Verfriſchen des durch Vorbereltung weiß gemachten 
NRoheiſens zum Gegenſtande Hat. Das erfle FTriſchverfahren 
wird das Schladenfrifhen (Puddiage à fours boaillaute) 
und died das Weißeiſenfriſchen genannt werden koͤnnen, weil 
man. fi bei jener Friſchmethode eines reichlichen Schlackenzu⸗ 
fages bebient, um das Roheiſen zur Gaare zu bringen, wenn 
"gleich Die gaarenden Zufchläge auch bei dem Welßeiſenfrifchen 
nicht durchaus vermieden werben. 

$. 958. 

Den Koblegehalt des weiß gemachten Roheiſens durch das 
Braten vor dem Berfrifchen zu vermindern, und baburch Das 
Friſchen in Slammendfen zu beichleunigen, hat man bei ber 
Slammenofenfrifcherei deshalb nicht angewendet, weil das Fein⸗ 
eiſen, unter den Verhältnifſen wie es auf dem Flammenofenheerd 
behandelt wird, dieſer Vorbereitung nicht bedarf, indem man 
die Friſchoperation ſelbſt ein Braten des Roheiſens nennen 
koͤnnte. Früher Hat man dagegen in England einmal verſucht, 
die Flamme aus dem Friſchofen nicht unmittelbar in pie Eſſe, 
fondern durch den Fuchs. über ven Heerd eines zweiten Flam⸗ 
menofend zu leiten, welcher über dem Puoblingsofen angebracht 
war, und beffen Seerpfohle durch eine verſchließbare Stichöffnung 
mit dem Gewölbe des Krifchofend in Berbindung fand. Das 
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zum Verſriſchen beftimmte Roheiſen ward auf ven Heerd bed 
zweiten, ober des obern Tlammenofena gebracht und ſollte in 
einen hreiartig erweichten Zuflaud fommen, während das Roh⸗ 
eiſen son dem nächft vorbergegangenen Einfag in dem Friſch⸗ 
ofen völlig gaar geworden war. So zweckmäßig dieſe Art der 
Benupung der Hitze zu ſeyn ſcheint, fo Hat fie doch Feine weis 
tere Anwendung gefunden, weil das Robeifen in ben erweichten 
Zuſtand nur durch einen übermäßigen Aufwand von Brennma⸗ 
terial verjet werben konnte. Dagegen findet man nicht felten 
die Einrichtung, daß dem Heerde des Flammenofens zwei Ab⸗ 
theilungen zugetheilt werden, von denen bie erfle, zunächfi des 
Keuerbrüde, zum Puddeln, und die zweite, zunächſt dem Fuchs, 
zum Aumwärmen bed für ven nächſten Cinſatz abgewogenen Roh⸗ 
eiſens befkimmt iſt 


$. 959. 


Die Klammendfen zum Verfriſchen nes Roheiſens bei Stein, 
kohlen untesicheinen ſich nicht von den Flammenoͤfen zum Roh⸗ 
eifenfchmelzen, und die Grundſätze, welche für biefe im worigen 
Abſchnitt entwidelt find, finden auch auf die Puddlingoͤfen An⸗ 
wendung. Weil es indeß nicht vie Abficht if, beim Friſchen 
eine fo ſtarke Hitze hervorzubringen, daß das RMoheiſen fchnell 
ig den flüſſigen Zuſtand verſetzt und demnächſt noch weit über 
feinen Schmelzpunkt erhitzt wird, fo giebt man ben Puddling⸗ 
dien ungleich nienrigere, — nur etwa 40 Fuß hohe, zuweilen 
noch wirhrigere, — Efien. Höhere Eſſen gewähren zwar ine 
mer große Vorzüge vor den niebrigen, indeß vermehren fie auch 
bedeutend die Koſten, beſonders wenn jedem Ofen ſeine eigene 
Eſſe zugetheilt wird, welches, aus ben ſchon früher angegebenen 
Gründen, jederzeit der Ball ſeyn ſollte. 

Der Heerd iſt bei dem Weißeifenfrifchen faft ganz hori— 
zontal; bei dem Schlackenfriſchen wird er mehr mulbenfürnig 
confruirt. Nur ven Heerden fir hie Meißelfenfrifchöfen giebt 
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man zuweilen eine, obgleich nicht bedeutende Neigung gegen den 
Fuchs, um das Abfliepen der Schladen zu erleichtern. 

Well die Feuerbrücke bei ven Puddlingofen fehr leidet, fo 
giebt man ihr Häufig die Einrichtung, daß fie durch Luftzug 
abgekühlt werden Tann. In neueren Zeiten bat man indeß 
diefe Einrichtung nicht Bloß auf die Beuerbrüde befchränft, ſon⸗ 
dern auf die ſämmtlichen Umfaſſungswände bes Heerdes audge- 
dehnt. Diefe Luftkühlung iſt fehr zweckmäßig und trägt zur 
Gonfervation der Heerdwände weientlich bei Weniger zweck⸗ 
mäßig Hat ſich vie Waflerfühlung gezeigt, Indem das Zerfpringen 
der hohlen gegoflenen Einfaffungen des Heerdes nicht zu ver⸗ 
meiden iſt, und die Waſſerdaͤmpfe dann in ven Dfen dringen, 
den Inneren Raum abkühlen und das Friſchen erfchweren. 

Den Roft Iegt man wohl etwas tiefer als bei den Flam⸗ 
mendfen zum Nohelfenfchmelzen, um eine hohe Koblenfäule zu 
erhalten, damit nicht unzerfeßte Luft in ven Ofen gelangt, welche 
zu gewiffen Perioden des Prozeſſes nachtheilig ſeyn wuͤrde. 

Die obere Mündung der Eſſe mit einer Klappe zum Oeff⸗ 
nen und Schließen zu verſehen, ift bei ven Friſchoͤfen eine ganz 
nothwendige Bebingung, um den Luftzug ganz hemmen zu 
können. rüber hatte mar, flatt viefer Klappe, eine verſchlleß⸗ 
bare Oeffnung über nem Roſt, welche geöffnet warb, wenn bie 
Flamme vom Heerde abgeleitet werben follte; vortheilhafter iſt 
aber die Einrichtung, die Effe zu verfchließen und dadurch den 
Luftzug abzufchneiden; well die Hige im Ofen befier erhalten 
und an Steinfohlen erfpart, vorzüglich aber, weil durch jene 
ältere Einrichtung der Luftzug niemals jo volftändig, als durch 
das Schließen ver Efie, verhindert wird. 

Der Zutritt der Luft über dem Roſt muß, wie bei ven 
Flammendfen zum Roheifenfchmelgen, vermieden werden. Um 
aber ven Luftzug noch vollfländiger, als es durch die Eſſen⸗ 
flapye allein gefchehen kann, abzufchneiden, oder auch, um über 
"die eine Hälfte des Heerdes einen Ruftzug, der Länge des Heerdes 
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nach, fortleitn zu koͤnnen, während auf ber anderen Hälfte 
feine Luftſtrömung flattfindet, hat man vorgeichlagen (London 
Joursal, April 1839. p. 33.), den Roſt unter ven Roftitähen 
mit einer aus zwei Flügeln beſtehenden eljernen Klappe zu ver⸗ 
jehen, jo daß entweder beine Klappen nieverhängen (alſo ein 
ungeftörter LZuftzutritt zum Roſt flattfindet), oder daß beide 
Klappen aufgefhlagen werden (wenn ber Luftzug gänzlich ge⸗ 
hemmt werden ſoll), oder daß nur eine von ben beiden Klap⸗ 
pen, und zwar an ber Seite bed Ofens aufgefchlagen wird, an 
welcher man bie Luftſtroͤmung über ven Heerd des Dfend ganz 
verhindern will. 

Die Einfegthüre an ver Seite ned Flammenofens muß, 
wie bei. den Defen zum Roheiſenſchmelzen, leicht auf und nieder 
bewegt werben Können, aber auch fo feft anfchließen, daß Feine 
Luft von außen einftrömen kann, weldyes man gewöhnlich durch 
Bewerfen der Bugen mit Sand bewirkt. Unten iſt bie Einfege - 
thüre mit einer etwa 5 Zoll im Quadrat großen Oeffnung 
verfeben, welche ebenfalls durch eine Eleine Thüre geöffnet und 
gefchloffen werden Tann. Dies iſt die Arbeitsöffnung, weil fie 
dazu dient, die Werkzeuge zum Bearbeiten des Eiſens einzu- 
bringen, obne vie große Ginfethüre Öffnen zu bürfen. 

Um das Verhalten der Eifenmafle im Heerde beobachten 
zu Eönnen, wenn alle Thüren und Definungen des Ofens ver- 
ftopft find, iſt ein Eleines Spahloch von etwa 1 ZoN im Durch- 
meſſer in der Einfegthüre angebracht, welches mit einem Thon⸗ 
pfropf geichlofien werden kann. 

$. 960. 

Die Friſchoͤfen, welche früher aus einer maffiven Mauerung 
beflanden, in weldye das Ofenfutter eingejegt ward, haben fchon 
feit längerer Zeit dadurch eiue dauerhaftere und einfachere Con⸗ 
firuchon erhalten, daß man fie, wie bei den Flammenoͤfen zum 
Moheifenichmelzen, aus einem eljernen Mantel zuſammenſetzt, 
und biefen Mantel mit feuerfefen Ziegeln außfüttert. Die 
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Zutterziegel haben nur eine Stärfe von 9 Zollen. Sie müffen 
im hochſten Grabe feuerbeftännig feyn, beſonders biejenigen, 
welche zur Brüde, zum Gewölbe und zum Fuchs angemenbet 
werben. Kann man feuerbeftändige Ziegel nicht erhalten, fo 
kann: die Flammenofenfriſcherei mit einigem Erfolg nicht betrie⸗ 
ben werben. 

In der Geftalt, die man dem Heerde giebt, finvet Feine 
Uebereinftimmung ftatt, indeß find die Abweichungen nicht fehr 
weientlih. Bei Steinfohlen, tie mit langer Flamme brennen, 
wird man den Heerd länger und fihmaler machen Eönnen, und 
man wird ihm eine geringere Länge und größere Breite zuthel⸗ 
In, wenn die Kohlen mager find. Auch die Lage des Roſtes 
unter der Feuerbrücke ift von der Beſchaffenheit der Steinkohlen 
abhängig. Das Verhältniß ver Fuchsoͤffnung zur Roftfläche 
ſollte gleichfalls fo gemählt werben, daß ver Heerd auf allen 
Punkten gleich ſtark erbigt werben kann, weil das @ifen fo viel 
als möglich auf der ganzen Heerdfläche zu gleicher Zeit zur 
Gaare gebracht werben muß. — Die Einfebtbüre pflegt man 
nicht genau in ver Mitte des Heerdes, ſondern etwas welter 
vom Roſt und etwas näher bei dem Fuchs anzubringen, weil 
die Hiße, bei dem Fortgange der Arbeit, bei vem Fuchs Immer 
etwas flärker wird, als unter ver Yeuerbrüde, wo man zu ge 
wiffen Seiten nur eine ftrahlende Hitze zu erhalten wünfcht, um 
das gefrijchte Elfen dem Flammenſtrom nicht auszuſetzen. 

Die Zeichnungen auf Taf. XLII bis XLV. flelen Puboling- 
Öfen bei Steinfohlen von verfchiedenen inrichtungen dar, welche 
in den Erläuterungen zu ven Kupfertafeln ihre Erklärung finven. 

Der eigentliche Herrn des Ofens erforbert eine beſondere 
Aufmerkjamkeit. Früher "gab man ihm eine malfive Mauer, 
oder ein maffives Gewölbe zur Unterlage, jegt legt man ihn 
allgemein auf gegoffene eiferne Platten, welche mit der Seerd⸗ 
maffe bevedt werden. Die Heerdmaſſe, welche Die Sohle ned 
Heerdes bilden fol, auf welcher ver Verfriſchungsprozeß vorge⸗ 





nommen wir, muß jeberzeit, man mag bie Schladen= ober bie 
MWeißeifenfrifcherei anwenden, aus gaaren Frifchichladen be- 
reitet werden, weil dies Material ein firengflüfflger und vie 
Wärme fchlecht leitender Körper iſt. Bis jetzt hat man noch 
fein befferes Material ermitteln Finnen. Kallkheerde halten nicht 
aus, und noch weniger Heerde aud Sand, Sanpftein, Thon 
und feuerfeften Ziegelmaffen. Auf einigen Huitenwerken bedient 
man ſich zwar einer Sohfe von gepochtem und rein gewaſche⸗ 
nem Quarz, jedoch nicht ohne nachtheiligen Einfluß auf vie 
Haltbarkeit des Heerdes und auf die Güte und Menge des aus 
dem Mohelfen darzuftellenden Eifend. (Ueber Kalkheerde iſt 
nachzufehen: Villeneuve, in ven Ann. des mines. 2 Serie. 
IV. 498). Ä 

Die unmittelbare Grundlage für. die Schladenfohle bildet 
entweder Sand ober bie elferne Sohle des Heeres ſelbft. Zu 
Starkran in Weftphalen beſteht ver ganze Heerd de8 Ofend aus 
einem einzigen Gußſtück mit aufſtehenden Rändern für bie Sei⸗ 
tenwände des Heerdes und des Dfend. Ein folcher Heerbboden 
wiegt 7 bis 8000 Pfund. Die eigentliche, aus Gaarſchlacke 
beſtehende Schle für ven Puddlingheerd wird auf dieſem Heerd⸗ 
boden aufgefhmolzen. Wan giebt demſelben vie Stärke von 
3 616 4 Zollen and dem Grunde, damit er dauerhaft genug 
ſey und feiner Einrichtung zur Abkühluug weiter bepürfe, in⸗ 
dem die Abkühlung durch die atmofphärifche Luft, ſowohl an 
ver untesen Fläche als an ben GSeitenfläden dieſes Gußſtücks 
fattfindet. 

Gewöhnlich bedient man fih zum Bohnen des Heerdes aber 
nur gegoffener eiferner Blatten, welche, wenn man die Seiten» 
wände des Heerdes mit Abkühlungsvorrichtungen verfehen will, 
eine Umfaſſung von Hohl gegoffenen eifernen Kränzen erhalten, 
die man aud mehren Stüden zufammenfegen kann, und welche 
zugleich die Selteneinfaffung für den Heerd, fo wie die Wider⸗ 
lagen für die Seitenwände des Ofens bilden. Die Heerdboden⸗ 
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platten ruhen auf eljernen Balken oder Unterlagen, welche .ojt 
wieder durch eiferne Säulen getragen werben. 

Auf diefe gußeifernen Heerdplatten wird die Heerdſohle 
von Gaarſchlacke entwweber unmittelbar aufgetragen, ober man 
giebt dieſer Sohle zuerft eine Grundlage von Sand, um eine 
weniger ftarfe Sohle von Gaarichlade anmenden zu bürfen und 
das Auftragen verjelben zu erleichtern. Wendet man einen 
Sandheerd, d. h. eine Unterlage von San an, fo iſt eine 
große Vorſicht in der Wahl des Sandes erforderlich. Ganz 
reiner, und wo. möglich rein gewafchener Quarzſand ift das 
befte Material. Aller Sand, ver bei der im Friſchofen hervor⸗ 
gebrachten Hite in Fluß geräth, oder eine teigartige Konſiſtenz 
erhält, oder auch nur ſtark zufammenfintert und Riſſe bekommt, 
ift zu vermeinen. Der Sandheerd erhält eine Stärke von 8 bis 
10 Zolen. Gin mit dem Gaarſchlackenheerd verfehener Sand⸗ 
heerd muß mehre Wochen hindurch gebraucht werden koͤnnen, 
jedoch wird er faſt nach einem jedesmaligen Friſchen einer Re⸗ 
paratur bedürfen, indem vie entſtandenen Hößlungen und Ver⸗ 
tiefungen mit reinem Sand und dann mit Gaarfchladen aus⸗ 
gefüllt werden. Die Sandheerde kommen, und mit Necht, im⸗ 
mer mehr außer Gebrauch, und man wendet faft nur allein 
Gaarſchlackenheerde an, die unmittelbar auf die eiſerne Heerd⸗ 
fohle aufgetragen werben. on 

Man theilt dem Heerd bei dem Weißelfenfrifchen eine Kleine 
Neigung nad dem Fuchs zu, um ven Schladenabfluß zu be⸗ 
fördern. Sonft entlevigt man ſich ver Schladen auch wohl 
dadurch, daß man eine wirkliche Gtichöffnung unter dem Fuchs 
in den Heerd hinein führt. Bel dem Schladenfrifchen wird ber 
Heerd In der Mitte immer etwas mulbenfÖrmig ausgetisft, und 
die Schladen, welche bei dieſer Arbeit oft in anfehnlicken Ouan« 
titäten aus den Ofen geſchafft werden müflen, wenn das Fri⸗ 
ſchen beendigt ift, werben theild durch die Ginfegthüre ausge- 
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kruͤckt, theils durch einen unter der Ginfehthüte angebrachten 
Schladenabftich fortgeſchafft. 
| $. 961. 

Aus dem oben aubeinandergejegten Verhalten des Rohe 
eifen® auf dem Heerde des Friſchofens gebt hervor, daß man 
eine ſtarke Hitze, mit geöffneter Klappe der Eſſe, unbedenklich 
geben kann, fo lange dad lien noch .nicht erweicht, oder — 
beim Schlactenfrljchen — voch nicht geſchmolzen if. Iſt aber 

dieſer Zuſtand eingetreten, ‘jo muß ber Luftſtrom Bald duvch 
Verminderung der Ausſtroͤmoͤffnung gefchwächt, Bald durch gäng« 
liches Schließen der Eſſenklappe fo viel ald möglich aufgehoben 
werben. Bei dem Schladenfrifchen kann die Regulirung bes 
Luftfiroms, durch mehr oder weniger theilmeifed Definen, oder 
durch gänzliches Schließen der Eſſenklappe, mit einer etwas ge- 
singeren Sorgfalt gefihehen, weil ein ſtarker Luftfirom, wenig- 
find im erſten Anfange ber Friſchperiode, weniger nachthei⸗ 


fig wirft. 3. 
Das Verfahren bei ver Seuerung iſt ſehr zu berudfichtigen. 


Läßt man Die Kohlen auf dem Roſt zu tief nieverbrennen, fo 
kuͤhlt ſich nicht allein ver Dfen fehr ab, wenn demnaͤchſt friſche 
Koblen eingetragen werden, ſondern es gebt auch viele Luft 
unzerfeßt durch die Roſtſtaͤbe und durch die ſchwache Kohlen⸗ 
fchicht in ben Heerdraum, wodurch bie Oxydation des Gifens 
veranlaßt wird. Auch bei einem mit brennenven Kohlen flarf 
angefülten Roſt, gelangt.noch immer mehr unzerfegte Luft in 


ven Dfen, als zum Friſchen nöthig feyn würde. Deshalb if 


ed ſehr noihwendig, durch ſchnelles und oft wiederholtes Ein- 
tragen von Kohlen, den Roft immer mit brennenden und glü⸗ 
henden Koblen angefüllt zu erhalten; vorzüglich in den Perio⸗ 
den ver Arbeit, wo die Arbeitsihlire geöffnet und die Effenklappe 
gefchloffen fegn muß. — Den Dfen, wenn die Sie auf dem 
Heerde zu ſtark iſt, durch eine ſchwache Kohlenſchicht auf dem 
Roſt zu einer niedrigeren Temperatur zurück zu führen, iſt 
V. 15 
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Immer ein feblerhaftee Verfahren. Vorzuziehen iſt «8 in fol- 
chem Ball, das Eifen durch Begießen mit Wafler abzuflblen. 

Das verfchlevene Berbalten des weißen und des grauen 
Rohelfens in der Schweiß⸗ und Schmelzhige, macht ein etwas 
abgeänberted Verfahren bein ‚Schladenfrifchen als beim Welß⸗ 
eiſenfriſchen nothwendig. Diefe Verſchiedenheit findet jedoch nur 
in der erſten Periode der Arbeit ſtatt, indem das graue Rohe 
eiſen, ſelbſt wenn es wenig Kohle enthält, durch Cinwirkang 
wer Schlacke erſt in den Zuſtand geſetzt werben muß, in welchem 
fi das weiße fehon befindet, wenn es fo erbigt worben If, 
daß es anfängt welch zu werben umd fich mit ver Brechftange 
bearbeiten zu laflen. Sobald das graue Mohelfen, durch bie 
Einwirfung der gaaren Zufchläge in dieſen Zuſtand verfeht 
worben iſt, tritt ein ziemlich gleiches Verfahren ein, weil nun 
das Gaarwerden nicht mehr durch die Schlade erfolgen kann 
ſonvern durch die Einwirkung der atmofphärifchen Auft bei einer. 
möglichft großen und ſtets erneuerten Oberfläche des Gifens, 
bewirkt werben muß. Legen vieler beflänbigen Erneuerung 
der Oberfläche des Eiſens, welche nur durch Umkehren ver 
Eiſenmaſſe erfolgen Tann, Hat man die Blammendfen zum 
Frifchen des Rohtiſens Rühr⸗ oder Puppling =» Defen 
(Paddling furnaces) genannt. 

6. 962. 

Bei ver Anfertigung des eigentlichen Schmelgbeernes, von 
deſſen Beſchaffenheit ver Erfolg des Slanımengfen » Srifchprogeffes 
zum großen Theil abhängig iſt, verfährt man in folgender Art: 

Die größten Schlackenſtücken, in einer Groͤße, welche ven 
Umfang einer geballten Fauſt übertrifft, werden möglichſt 
dicht neben einander, rund um vie Wände des Ofens auf der 
gußeiſernen Geerdplaite aufgefchichtet. Kleinere Städe dienen 
zur Ausfüllung ber Zwifchenräume Zugleich wird dafür ge- 
forgt, daß der Heerd die für Dad Schlackenfriſchen erforderliche 
ſchwach muldenförmige Geflalt ober Goncanität erhält, damit 
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fi) vie zu bearbeitende Bifenmaffe nicht an den Ofenwaͤnden 
feRiegt. Bel dem Weißeifenfrifchen iſt die Gonmvität unbe» 
traͤchtlich, und es wird bei ber erſten Grunplegung für ven 
KHeerb mehr auf eine geringe Neigung zur Fuhsöffnung Rück- 
ficht genommen. Wenn vie unterſte Schlackenſchicht auf bie 
Heerdplatte aufgetragen worden Ift, fo daß bie Dide derſelben 
dutchſchnitilich 2 bis 24 Zoll beträgt, fo wird der Ofen lang⸗ 
fam angefeuert, die Xemperatur aber nad) und nach immer er⸗ 
hoͤhet, 618 fie nach Verlauf von 14 bis 2 Stunben fo welt 
gefteigert iſt, daß die hervorſtehenden Schladenfpigen des Heerded 
weißglühend werben. Wenn ſich in ven Bwifchenräumen ver 
neben einander liegenden Schladenflüde eine noch nicht hin⸗ 
reichende Erhikung der ganzen Schladenfchicht zu erfennen giebt, 
ſo wird die Temperatur im Ofen durch flärkere Helzung fo 
lange erhöbet, bis die hervorragenden Schlackenſpitzen eine ab⸗ 
gerumdete Geſtalt erhalten, welches ein Zeichen des beginnenven 
Sämelzens if. Dann Öffnet man die Einſetzthuͤre des Ofens 
und überfchlitter die ganze Schladenmulbe gleichmäßig mit Schlab⸗ 
kenſtücken, vie bis zur Walnußgröße zerfchlagen find, fo daß 
die innere Muldenfläche dadurch eine geebnetere Form erhält, 
indem dieſe Eleineren Stüde die noch vorhandenen Zwiſchen⸗ 
säume audfülen. Diefe Operation muß ſchnell geichehen, um 
die Temperatur des Dfens nicht zu fehr herabzuſtimmen. Der 
Dfen wird dann wieder gefchloffen und mit Dem Heizen fo 
- lange fortgefahren, 618 die zulegt eingetragene Schlartenlage ſich 
zu erweicdhen anfängt. — Well vie Schladenfläden in der Res 
gel ſehr pords find, und wegen Ihrer unregelmäßigen Geſtalt 
wicht dicht an einander gelegt werben innen, fo müſſen fie 
in dem ermweichten Zuſtande, mittelft eines ſtarken eifernen Ha⸗ 
tens, zuſammengeſchlagen werben, um dem Heerd dadurch bie 
erförberfiche Dichtigkelt und gleichzeitig eine geebnete Oberfläche 
zu ertheilen. Dan. muß fich Dabei zugleich bie Ueberzeugung 
15 * " 
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verfchafien, daß fich beide Schladenlagen vollkommen mit ein« 
ander vereinigt haben. Wäre dies nicht ver Gall, fo muß aber- 
mals eine flarfe Hige gegeben werben. Nur wenn dad Ein⸗ 
brennen gehörig erfolgt if, Darf man erwarten, daß bei ver 
demnädftigen Friſcharbeit nicht ſo leicht Eiſenmaſſen am Heerde 
hängen bleiben. Dies Haͤngenbleiben erſchwert aber die Friſch⸗ 
arbeit in einem hohen Grade und führt” dieſelben Unannehm⸗ 
lichkeiten und fchlechten Erfolge herbei, die fich bei der Heerd⸗ 
friſcherei zeigen, iwenn der Boden vielleicht pords war, indem 
dann fortwährend dad Eiſen im Heerde aunwächſt. 

Sind. beide Lagen gut eingebrannt, fo überfchüttet man 
den ganzen Heerd nochmals mit dem feinften Hammer- 
ſchlag, nämlich mit dem fo genannten Sinter, welcher bei 
ver Walzarbeit abfällt, und berüdfichiigt dabei, daß ver Heerd 
die verlangte Form volflännig erhält. Weil dieſer feine Walz- 
finter ſehr dicht Liegt und dabei ein fihlechter Wärmeleiter iR, 
fo darf die Stärke der Ueberſchüttung nur etwa 2 bi8 3 Linien 
betragen. Dann fihreitei man abermald zum Schmelzen, ober 
vielmehr zum Erweichen ver Oberfläche des Heerdes, wieberholt, 
fobald ver erſte Sinterüberwurf eingebrannt iſt, die Ueberſchüttung 
mit fein zerriebenem Walzfinter, aber nur in ver Höhe von 1 
His 12 Linien, zum zweiten Mal und bringt den Dfen in eine 
fo ſtarke Hitze, daß ſich die feinen Fugen zwifchen den Zutter- 
ziegeln in ven Ofenwänben nicht mehr burch ihr dunkleres An- 
feben erkennen laſſen, und daß bie ganze Oberfläche des Heerdes 
in zähen Fluß geräih. Diefer flüffige Zuſtand verbreitet fich 
jedoch nicht tiefer als bis zur Tiefe von 2 bis 3 Linien; auch 
iſt ein tiefer nienermärtd erfolgenbes Schmelzen nicht erforber- 
lich, ſobald die unterfien Lagen gut eingebrannt worden find. 
Dann iſt ver Heerd fertig und es kann zum erfien Einſatz det 
zu verfrifchenden Eiſens gefehritten werben. Ein auf die ange- 
führte Weiſe mit Sorgfalt angefertigter Heerd kann viele Wochen, 
fogar mehre Monate audbalten, und bedarf nur während ber 
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Arbeit von Zeit zu Zeit Bleiner Ausbeflerungen, welche dann 
jedesmal mit feinem Walzfinter bewerkſtelligt werben. 
$. 963. 

Bei dem Schladenfrifchen wird dad Roheiſen zumellen 
gleich mit einem Zuſatz von gaarer Frifchichlade oder au von 
reichen Eifenerzen und ähnlichen oxydirenden Subflanzen, in ven 
heißen Ofen eingefegt, und dann mit geffneter Klappe raſch 
eingeſchmolzen. Iſt es in einen flüffigen Zuſtand gefommen, 
jo ſchließt man die Klappe und ſucht die Oberfläche ned Eiſens 
ununterbrochen zu verändern und in dem Schlackenbade in einer 
wellenförmigen Bewegung zu erhalten. If das Eifen, jey «3 
wegen fehr großen Koblegehaltes oder wegen ber zu ſtarken 
Hige im Dfen, in einen zu dünnen Fluß gekommen, fo wirb es 
auch wohl fofort mit Waffer begoffen und abgekühlt, um es mit 
ver Schlacke vurchrühren zu können. In anderen Faͤllen wird 
die Friſchſchlacke nicht fogleich mit eingefeht, aber man fucht 
dad Roheiſen fpäter durch Zufäge von Schlade und durch Bes 
gießen mit Waſſer erſt in einen mehr entfohlten und breiarti⸗ 
gen Zuſtand zu Bringen. 

„Bei dem Weißeifenfrifchen wird ver Zufag von Schlade ver⸗ 
mieben, und das Roheiſen fogleich durch die erſte ſtarke Schmelzhitze, 
welche etwa 20 Minuten lang gegeben wird, in einen breiartig 
erweichten Zuſtand verfeßt. Bon Zeit zu Zeit wird ber Zuſtand 
des Eifend, durch Anfühlen mit Eleinen Brechftangen, welche 
man durch die in ver Winfehthäre befindliche Arbeitsöffnung in 
den Ofen bringt, unterſucht. Fühlt es ſich noch fları an, fo 
wird die Arbeitöäffnung wieder gefchloffen und mit dem Feuern 
fo lange fortgefahren, bis ver breiartig ermeichte Zufland des 
Eiſens eingetreten if. Wäre pad Moheifen zufällig Durch zu 
ftarfe Hige im Dfen flüfflg geworden, fo wird es durch Be⸗ 
gießen mit Waller abgekühlt und in ben breiartigen Zufland 
zurück geführt. Obgleich man die Anwendung von vielen 
Maffer vermeiven muß, damit ver Ofen, nicht zu fehr abgekuͤhlt 
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wird, fo iſt dad Waſſer noch ein vortreffliches Mittel, um das 
flüffig gewordene Elfen zum Geſtehen zu bringen. Gin anderes 
Mittel, um das Prifchen des im dem breiartigen weißmwarmen 
Zuſtande befinnlichen Eiſens zu befördern, beſteht darin, ben 
Zuiritt der atmofphärifchen Luft nicht durch das. Deffnen ber 
Klappe auf ver Effe zu befchleunigen, ſondern Durch das Halb 
geöffnete Schürloch, bei gefchloflener Klappe ver Eſſe, herbeizu⸗ 
führen. Die erwärmte Luft flreicht dann in ſchwachem Strom 
über die Oberfläche ded Eiſend und beförbert dadurch die Ab⸗ 
ſcheldung der Kohle, ohne eine bedeutende Verſchlackung bes 
Eifens zu veranlafien. 

88 mag bie eine oder vie andere Friſchmethode angewen⸗ 
det werben, fo tft es in beiden Bällen nothwendig, den Roſt 
in dem Augenblick ver beenpigten Schmelzperiode, fafl ganz mit 
glübenven, jedoch beim Verbrennen Teinen Rauch mehr entwile 
kelnden Koaks, angefüllt zu erhalten, damit der Dfen währenn 
ver Periode ned Friſchens hinreichend erpigt bleibt. Befinden 
fih wenig Kohlen auf dem Roſt, fo erkaltet das Gifen bald 
und man würde gendthigt feyn, ven Ofen wieder zu jchließen, 
bie Effenklappe zu Öffnen und eine neue flarke Hige zu geben, 
wobei jedesmal ein flarfer Eiienverluft entfieht. Man bat da= 
ber foldye Vorkehrungen zu trefſen, daß das Nachfeuern in ver 
Friſchveriode möglichft befchräntt und nur gegen das Ende der 
Friſcharbeit nöthig wird. 

Befindet ſich das Eiſen entweder unmittelbar, oder durch 
Hülfe der gaarenden Zuſchläge in einem breiartigen Zuſtande, 
fo wird es aufgebrochen, gewendet und über den ganzen Heerd 
gleichmäßig ausgebreitet. Das Schürloch über dem Roſt If 
dabei mehr oder weniger geöffnet, je nachdem ſich das Eifen 
mehr ober weniger roh verhält; die Eſſenklappe iſt geſchlofſen 
und die Einfegthüre ebenfalls. Nur die Arbeitöäffuung in viefer 
Thüre muß gedfinet jeyn, weil die Bearbeitung des Eiſens durch 
diefe Oeffnung gefehleht. Die Eifenmafle wird nun unaufbörlich 
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und ununterbrochen durchgearbeitet, gerihellt, gewendet und um⸗ 
gerührt. Dies if die eigentliche Krifchperione. Die Kohle 
entweicht ald Kohlenorgagas mit blauen Flänımchen, wobei ein 
Aufbrauſen ober Aufkochen figtbar und hoͤrbar wird. Die 
Maſſe wird bei fortgeſetzter Arbeit immer fleifer, bat aber noch 
eine vöthliche Farbe, welche in dem Verhältniß lichter wire, 
als die blauen Slämmchen weniger häufig zum Borfchein kom⸗ 
men und als fich das Aufbraufen vermindert. Wäre das Ciſen 
zu Lalt geworden, fo müſſen dad Schürloch und die Arbeits: 
thüre geichlojien, nie Eſſenklappe geöfinet und e8 muß cine mög⸗ 
lachſt Schnelle Gige gegeben werben, um vie Eſſenklappe recht 
bald wieder ſchließen zu können. Dieſes Nachheizen follte indeß 
währenn ver eigentlichen Friſchperiode gänzlich vermieden 
wernen. Die Beendigung ver Friſchperiode giebt ſich durch eis 
nen eigenthümlich aufgeloderten Zufland ver Maſſe zu erkennen; 
ed gebt demſelben bei einer richtig geführten Arbeit immer eine 
große Zahigkeit der Maſſe voran, welche das Zertheilen, Wen⸗ 
den, Durcharbeiten, Zufammenbringen und Wiederaudeinander⸗ 
bringen der Mafle ehr beſchwerlich macht. Die Zrifchperiobe 
dauert 40 bis 45 Minuten, währenn welcher Zeit ver Arbeiter 
unaufhörlich angeſtrengt und fleißig arbeiten muß, um bad Zu⸗ 
fammenbaden des noch rohen Ciſens zu verhindern. | 
® Man bat vorgefihlagen (London Journal, April 1839, 
“ p. 32), die Bearbeitung des Eifend auf dem Friſchheerd nicht 
durch Menfchenkräfte, ſondern buch Mafchinen zu bewirken, 
- auch Vorrichtungen zu diefem Zweck angegeben; indeß iſt ver 
regelmäßig fortichreitende Bang einer Mafchinenvorrichtung nicht 
vereinbar mit den Arbeiten, welche vie Veränderung der Lage 
dee zu friſchenden Maflen, für den ſehr verfchiebenartigen und 
oft faſt augenblidlich veränderten Zuſtaud derſelben erforbern 
und die Beurtheilung des Arbeiters in Anſpruch nehmen. 
Wenn ſich das Ende ver Friſchperiode durch einen trocke⸗ 
‚nen, ſandigen Zuſtand ver Maſſe zu erkennen giebt, fo iſt eb 


232 


nothwendig, eine fähnelle und ſtarke Hitze zu geben. Sobald 
diefe erlangt If, wird ber Zutritt von Luft durch das Schär- 
loch über dem Roft forgfältig verhindert, und «8 tritt nun bie 
Schweißperiode, nämlich diejenige Periode ein, in welcher 
ſich die Durch das unterbrochene Durcharbeiten getrennten Theil⸗ 
chen des Eiſens mit einander vereinigen, ober an einander 
schmeißen. In diefer Periode ift darauf’ zu fehen, daß die Ei⸗ 
fenmafte nicht zu einem Klumpen zufammenbalt. Man fucht 
daher einzelne Thelle der Maſſe abzutheilm und diefe zu einem 
Klumpen oder zu einer Kugel (Ball) mit‘einander zu vereini- 
gen. Dieje Arbeit ift ſchwierig und erfordert eine große Ge⸗ 
wandtheit. Die Anzahl ver einzelnen Friſchmaſſen hängt von 
der Menge des Eifend auf dem Heerde ab. Der Ichte Ball 
wird mehre Male über den ganzen Heerd bin und ber gerollt, 
um die einzelnen Brocken von gefrichtem Eiſen, melche auf dem 
Heerde liegen geblieben find, aufzunehmen. 

Die Bas find nun das Produkt des’ Flammenofen -Friſch- 
betriebes. Sie find eine poroͤſe Maſſe, die aus gefriſchtem Ei⸗ 
ſen und ſehr vieler Schlacke beſteht, welche beim Zuſammen⸗ 
ſchlagen untet dem Hammer, ober bei dem Zuſammenprefſen 
unter dem Walzwerk, zwar zum großen Theil, aber immer nur 
unvollſtaͤndig, ausgepreßt wird. Dieſe zuſammengepreßten ge⸗ 
friſchten Eifenmaſſen laſſen fich mit ben, aus ber Luppe bes’ 
im Heerde gefriſchten Stabelfend unter dem Hammer erhaltenen 
Schirbeln, durchaus nicht vergleichen, ſondern fie müflen, um 
zu biefem Zuftande zu gelangen, eine abermalige Schmeißhige 
in befonberen Schweißdfen erhalten, mobel auf verfchievene Weile 
verfahren wird. 

Iſt der letzte Ball vom Friſchheerd weggebracht, fo fyöpft 
man beim Schladenfriichen die Schlade vom Heerde, fticht Dies 
ſelbe zumellen auch aus ber dazu beflimmten Oeffnung unter 
der Cinſetzthüre ab, reinigt den Heerd, beſorgt die etwa nöthige 
Reparatur und ſchreitet zu einem neuen Einſatz. — Bei der 
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Beineifenfrifcharbelt wird ver Heerd geebnet, noͤthigenfalls repa⸗ 
riet und dann ebenfalls zu einem neuen Elnſatz geſchritten. 
| | $. 964. 

Zur Erläuterung des eben im Allgemeinen befchriebenen 
Herganges der Blammenofenfrifcharbeit, ſoll jetzt dad Verfahren 
nachgewieſen werben, welches bei dem Verfriſchen von rohſchmel⸗ 
zendem und bei Holzkohlen erblafenem Roheiſen zu befol⸗ 
gen ift, indem damit, weniaflens für vie fpätere Periode des 
Vrozeſſes, das Verfahren bei gaarſchmelzendem Roheiſen ganz 
übereinftimmt, dieſes Roheiſen aber für die erſte Periode des 
Prozeſſes nur die ſchon vorhin ($. 963) angegebene ſehr ein⸗ 
fache Behandlung erfordert. Dad graue, bei Koaks erblaſene 
Roheiſen würde fidy aber zu rohgehend verhalten, um ohne 
vorherige Welßarbeit (oder hoͤchſtens nur im Gemenge mit an⸗ 
derem weniger rohgehendem Roheiſen) verarbeitet werben zu 
innen. Durchaus nothwendig Ednnen die Borbereitungsarbeiten 
bei dem grauen Koaksroheiſen allerdings nicht betrachtet werben, 
indeß wirb ver Verfriſchungsprozeß, ohne Vorbereitung biefes 
Roheiſens, ungemein verzögert und es iſt immer ein fehr fchlech- 
tes Stabelfen zu erwarten. Dad unvorbereitete graue Koak⸗ 
roheiſen verhält fich bei der Brifcharbelt auf dem Flammenofen⸗ 
heerd ziemlich übereinſtimmend mit dem grauen Holzkohlenroh⸗ 
eiſen welches wegen feines Phoödphorgehaltes ein ſehr kaltbrüchi⸗ 
ges Stahelfen liefert. Beide Roheifenarten, wenn fie ohne Vor⸗ 
bereitung im Flammenofen verfrifcht werben, erforbern fehr 
große Duantitäten von gaarenden Zufchlägen und dennoch er⸗ 
folgt die Trennung des Eiſens von ver Schlade, oder vielmehr 
das Gaarwerden des Eiſens in ver großen Schlackenmaſſe, nur 
ſchr ſchwierig und erforbert Eräftig eingreifende, chemifch ein⸗ 
wirkende und mit Luftentiidelung verbundene Zufchläge, deren 
Zweck und Wirkung fogleich Mar werben wird 

Die Größe des jedeamaligen Einfages zu einem Friſchen 
iſt nicht überall gleich. Zwar follte fie von der Guͤte det 


234 


Roheiſens abhängig ſeyn, indem ein größerer Cinſatz ein un⸗ 
gleichartigeres Prodult erwarten läßt und, umgelehrt. Aber zu 
groͤßeren Quantitäten iſt ein geringerer Aufwand an Zeit und 
Steinfohlen erforderlich. Es ſcheint daß 450 Pfund Roheiſen 
unter allen Umſtänden als Maximum für einen Einſatz gelten 
können, weil bei größeren Quantitäten bie menfchlicden Kräfte 
nicht ausreichen. Gin Quantum von. 300 ober von 350 
Pfunden läßt fih als ein Minimum annehmen, weil ſchwächere 
Einfüge aus üfonomifchen Rückſichtew nicht anzuratben find. 
Die äußere Geflalt der einzufeßenden Stüde IR zwar ziemlich 
gleichgültig, indeß muß fo viel als moͤglich eine gleiche Groͤße 
der Stucken gewählt werden, indem nur unter ſolchen Umſtaͤn⸗ 
den eine gleichmäßige Erweichung zu erwarten if. Das Gifen 
wird mittelft einer Schaufel auf den Heerd geſetzt, ſodann bie 
Ginfegthüre gefchloflen und in dem Rahmen, in welchen fie ſich 
bewegt, mit eiſernen Keilen unbeweglich feſtgekeilt. Dies IR 
nothwendig, meil die Thüre bei ver folgenden Friſcharbeit als 
ein Hebelspunkt für die Werkzeuge dient und baher ber Bewe⸗ 
gung bed Gezaͤhes nach allen Richtungen Widerſtand leiſten muß. 

Nach erfolgtem Einſatz werden frifche Kohlen auf den Roſt 
gebracht. Nach Verlauf von etwa einer halben Stunde beginnt 
die Arbeit Im Dfen damit, daß man die noch nicht in Fluß 
gekommenen Stüden mit einer eifernen Keule zu zerſchlagen 
fucht. Das ſchon flüffig geworbene Roheiſen wird fofort mit 
abkühlenden Zufchlägen behandelt, um die gefammte Ciſenmaſſe 
möglichft gleichmäßig in einen teigartigen Zufland zu verfegen. 
Die Efienklappe iſt fo eben geſchloſſen worven; fie muß fo feſt 
Schließen; daß die Flamme zu ber Eleinen Arbeitsdffnung in ber 
Ginfepthäre, fo wie zu dem Schürlochfaften, träge heraus ge= 
brängt wird. Died iſt ein Zeichen, daß die atmofphärtfche Luft 
faft gar nicht In ben Ofen einftrömt, welches verhindert merben 
muß, um ben Verbrand an Ciſen möglichft qu verminvern unb 
bie Temperatur im Ofen fo zu ermäßigen, daß ber fläffige 
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Zuftand ded Eiſens aufgehoben wire. Cine vollkommene 
Luftabſperrung iſt fait unausführber, auch nicht erforderlich, 
um ein hoͤchſt laugſames Verbrennen der Kohlen auf nem Roſt 
nicht zu unterbrüden. 

Wenn das Roheiſen einen sropfbar flüffigen Zuſtand an⸗ 
genommen haben ſollte, ſo wird ſofort ein Zuſatz von etwa 
2 Pfunden gaarender Zuſchläge angewendet, vie theils durch 
ihre niedrige Temperatur, theils durch chemiſche Einwirkung, 
das Roheiſen zum Erſtarren bringen, wenn ſie ſchnell mit der 
ganzen Eiſenmaſſe vermengt werden. Iſt die Hitze im Ofen fo 
groß, daß das Elfen fortdauernd Hüffig bleibt, fo wird ed mit⸗ 
telft einer Fleinen Quantität Waſſer abgekühlt. Sin die durch 
ven Schladeneinfag entſtandenen Eiſenklümpchen unter beſtändi⸗ 
gem Umrühren ver Ciſenmaſſe wieder erweicht, jo wird eine 
neue Quantität Zuſchlag, abwechſelnd mit Waſſer, angewendet, 
bis ſich ein breiartiger Zuſtand eingeſtellt hat. Das Umrühren 
wird ohne Unterbrechung forigeſetzt, um die Berührungsfläcken: 
beſtaͤndig zu erneuern und das Gaarwerden zu beſchleunigen. 
Die gaarenden Zufchläge welche in Anwendung kommen, find 
fogenannte Stodfchladen, nämlich die oxydirten und verfchlar- 
ten Eiſenmaſſen welche unter dem Sammer oder bei den Walze 
werten abfallen, unter welchen die Bas zufammengepreßt wer⸗ 
den. Sie befichen zum Theil noch aus kleinen Eiſenſtückchen 
welche beim Zängen ver Luppen abgefallen find. Noch beſſere 
Dienſte leiſtet ver (Eifenfinter (Hammerſchlag) von den Luppen⸗ 
walzen, unter welchen die gezängten Luppen zu Rohſchienen 
ausgewalzt werben. 

Wenn dad eingeſchmolzene Eiſen etwa 4 bis $ Stunden 
lang, unter fleten Rühren mit ven erwähnten Zufchlägen, — 
von denen etwa 10, hoͤchſtens 15 Pfund angewendet werben, 
— und Wafler, behandelt worben if, fo läßt ſich, wie die 
Beſchaffenheit der an ven Gezäbftücen ſich anſetzenden Schaalen 
ergiebt, Die Abſonderung bed Eiſens von ver geſchmolzenen 
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Schlade nur noch in Geflalt von runden und vollfländig ge⸗ 
fymolzenen Fleinen Kugeln bemerken. Die Maſſe erhebt fich 
nun aber bald über ven ganzen Ofenheerd, wie Brodteig fich 
aufblähenn, und bei der am Gezähe hängenden Schlade laffen 
fi Eiſentheilchen unterfcheiven, melche ein gezacktes Anſehen, 
aber noch eine dunkle Glüihfarbe beflgen und nicht mehr ale 
gefchmolzene Koͤrner erfiheinen. Mit dem Verſchwinden ver 
geihmolzenen Eifenkörner und mit ben zadenförmigen Aus⸗ 
wüchfen weldye das Eiſen bildet, ſtellt fich die Periode ber ein⸗ 
tretenden Gaare ein und ſchreitet nun überraſchend ſchnell vor. 
Noch iſt bis jetzt die Eſſenklappe ganz geſchloſſen geblieben und 
bleibt es auch noch ſo lange, bis die in der Schlackenſchaale be⸗ 
findlichen Eiſenbroͤckchen eine hellweiße, alfo gaare Glühfarbe 
erhalten haben. Die Schlacke, welche jetzt deutlich noch als 
Decke für vie Ciſenmaſſe gedient hatte, zieht ſich allmaͤlig auf 
den Boden des Heerdes und es treten aus ver Schlacke Ciſen⸗ 
maſſen mit gezacktem Aeußeren hervor. Wenn ſich die Schlacke 
vom Eiſen nicht ſcheiden will, fo entſteht dies gewöhnlich da⸗ 
burch, daß der Ofen zu kalt iſt. Dann legt ſich das Eiſen 
auf den Heerd, ſtatt aus der Schlacke aufzublaͤhen und ſich in 
die Höhe zu begeben, und die Schlacke bedeckt ed. Diefe theilt nun 
ſchon an fich dem Ofen nicht fo viel Hige mit als das gaa⸗ 
rende Elfen, jo daß der Dfen nur durch flarfe Heizung und 
unter fortvauerndem Rühren wieder in Hitze zu bringen ifl, 
bis dann enplich das Eifen in die Höhe fleigt, fl} von ber 
Schlade ſcheidet und aufblähet. Diefe Erfcheinungen treten in« 
deß bein Weißeifenfrifchen ſchwerlich ein, und bei dem Schladen- 
friſchen nur “bei fehr rohſchmelzigem, leichtflüſſigem und viele 
fremde Beimifchungen entbaltendem Roheiſen, in fo fern nicht 
Berfäumniffe, die bei der Arbeit ſelbſt vorgefallen find, viefen 
Zuftand des Dfend veranlaßt haben. Das zmedmäßigfte Drittel 
die Abfonderung der Schlade vom Eifen zu befürbern, beſteht 
unter ſolchen Ymfländen darin, Zuläge anzumenden, bie eine 
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träftige chemifche Einwirkung veranlaffen, welche mit Basent- 
bindungen vergefellichaftet ift, um vie Maſſe in eine kochende 
Bewegung zu ſetzen. Das Kochfalz ift oft Dazu vorgeichlagen 
und mit Erfolg angewendet worden. Eben jo auch, und mit 
noch befierem Erfolge, ver Braunftein, oder auch Braunflein 
und Kochialz gemeinschaftlich. Auch Beine Dojen von Salpeter 
wesen in folchen Fällen, wo bie Abſcheidung des Eifens nicht 
erfolgen will, mit Erfolg angewendet werben. Uber Zufüge 
von Wafler müſſen bei folchem Zuftande des Ofens ganz ver- 
mieben werben, weil das Liebel, wegen ber Abkühlung desß 
Ofens durch die Dampfentwickelung, nur erböhet werben würde. 

Bon dem Zeitpunkt ab, wo das Eifen fich aufzublähen 
anfängt, bis zu ven eintretenden Beichen des Gaarwerdens bei- 
felben, iſt das Beſtreben des Arbeiter beſonders dahin gerichtet, 
die unmittelbar auf dem Heerde liegenden Ciſenmaſſen in bie 
Höhe und mit den gaarenden gezackten Gifenflümpchen in Be⸗ 
rũhrung zu bringen. Dies iſt die wichtigfle Periode für bie 
Brifcharbelt, und nur wenn diefe Operation mit Geſchicklichkeit 
und Ausdauer volführt wird, Tann man überzeugt feyn, ein 
moͤglichſt gleichartiges Produkt zu erhalten. 

Sobald fih die Schlade auf den Heerd nieberzufenken be⸗ 
ginnt, wird eine bedeutende Erhöhung der Temperatur im Ofen 
nothwendig. Die GEfienflappe wird daher etwas aufgezogen, 
und die Kohlen auf dem Roſt werben gelüftet. Die Eifen- 
maſſe hat jeßt einen eigenthümlichen Zufland angenommen, der 
fich am beften mit einer Schneemafle vergleichen läßt, die nad 
eingetreienem Thauwetter lange liegen geblieben ift, indem fie 
einen gekoͤrnten Zuſtand zu befigen feheint, ohne dabei die Faͤ— 
higkeit zu zeigen, fich zufammenzuballen. 

Bis hierher warn die Arbeit Tebiglich mit einem, einer 
Hacke oder Krüde ähnlichen Gezäh vergeflalt verrichtet, daß bie 
gefchärfte Bahn deſſelben auf der Heerdoberfläche ſanft hinge⸗ 
zogen wurde, um das Eiſen abzulöfen, welches die Neigung 


zeigte, fih an dem Boden anzufegen. Weil aber das Blfen in 
jenem fandartigen Zuſtande eine größere Confiftenz erhält, fo 
wird num zur leichteren Zerthellung ber Maſſe eine Brechſtange 
angemenbet, die vorne In eine meilßelartige Zufchärfung ausläuft. 

Das Beuer auf dem Roſt wird etwas verſtaͤrkt und bie 
Klappe etwas mehr gelüftet. Jetzt vringt Durch die währen» 
der Arbeit nothwendig gedffnet bleibende Eleine Arbeits oͤffnung 
in der Cinſetz⸗ und Arbeitsthäre mis Seftigfelt Kalte Luft in 
den Dfen binein, und es läßt fich deutlich bemerken, wie der 
Theil ver Eifenmafje, über welchen die Luft Hinwegflreicht, auf 
der Stelle ein hellweißes gaares Anſehen bekommt, und bort 
auch zuerft bie Neigung und Faͤhlgkeit erhält, fich als Gaar⸗ 
eifen zufammenballen zu laſſen. Dieſes Beſtreben zum Zuſam⸗ 
menfchtweißen ift vor der Hand noch nicht zu begünftigen, ſon⸗ 
dern man fucht die gaar geworbenen Gifentheile wegzuſchaffen 
und durch ſolche zu erſetzen, welche der Feuerbrücke zunächſt 
liegen, und daher am wenigſten gaar geworben find. 

Die ganze Oberflaͤche des Ciſens wird mit zunehmenver 
Schnelligkeit zur Gaare gelangen, während bie darunter beſind⸗ 
Tiche Eiſenmaſſe noch Halb roh geblieben if. Deshalb dirrch⸗ 
bricht man biefelbe zu wiederholten Malen, fo daß bie nach oben 
gekehrte ganre Seite auf den Seerd zu liegen kommt, und bie 
sohen Mafien an die Oberfläche gelangen. Während biefer 
Arbeit wird das Eifen fortmährenn fleifer und endlich von fo 
gaarem Anſehen, daß jet flarfe Sige gegeben merden muß, in⸗ 
dem die Klappe ganz geöffnet und unverzüglich zum Luppen⸗ 
machen gejchritten werden muß. Die Handgriffe und Bewe⸗ 
gungen des Arbelters beim Luppenmachen zu befchreißen, um 
möglichft gleichartige Luppen zu nerfertigen, würbe ein erfolg- 
lofes Bemühen feyn. Im Allgemeinen gilt die Bemerkung, 
daß die gezackten Oberflächen ver Stüden fletö auf ein- 
ander zu bringen find, indem fich die einander fo genäherten 
Gthden dann durch Zuſammendrücken leicht aneinanderſchweißen. 
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Bei diefer Operation erfolgt das Abloͤſen des gaaren Eifens 
von dem Schlackenheerd leicht und ſchnell, wenn waͤhrend ver 
Ruͤhrperiode (Rohfriſchen) mit gehoͤriger Sorgfalt verfahren ift. 
&3 wurden aber beveutende Störungen und Hinderniſſe eintre⸗ 
ten, wenn bei ver Mobfsifcharbeit nicht mit beſonderer Auf 
metkſamkrit dahin gearbeitet worden if, das flüffig gemorbene 
NRohelfen (welches unter allen Umflännen nicht ganz zu ver⸗ 
meiden iſt) mit Behutſamkeit vom Heerde abzulöfen. 

Wenn der Schlackenheerd mit ver oben (8. 962) angege⸗ 
benen Vorficht angefertigt worben iſt, jo behält er feine ur⸗ 
fprängfiche Geſtalt unverſehrt und unverändert, indem er fort 
bauernd durch die aufgefeßten und bearbeiteten Ciſenmaſſen vor 
dem unmittelbaren Angriff der Flamme gefldhert war. Die be 
deutenvfle Erweichung erhält der Heerd In ver Gegend ver Feuer⸗ 
brüde, noch laͤßt fich ein dort eiwa fattgefunnenes Wegbrennen, 
fehr Leicht durch einige Schaufeln des feinſten Walzfinters wie⸗ 
ver befeltigen. Das Luppenmachen erforbert viel Uebung, indem 
ed nothwendig iſt dieſe Arbeit zu beichleunigen, um das Ver⸗ 
brennen des ſchon ganzen Ciſens in ver außerospentlich hohen 
Temperatur und bei dem nicht zu vermeidenden Luftzutsitt moͤg⸗ 
lichſt zu vermindern. 

$. 965. 

Die weitere Verarbeitung welche vie Eleinen Luppen ober 
die Balls zunaͤchſt unter dem Hammer ober unter dem Walz- 
wert und ſodann In ven Schweißdfen erleiden, fcheint zwar. nur 
ein Ausfchmeißen des Gifens und ein Auspreſſen ver noch 
mechaniſch beigemengten Schlacke zu ſeyn; allein man muß viele 
Schwelßarbeiten als ven letzten Shell ver Brifcharbeit ſelbſt an⸗ 
ſehen, weil die Balls ein ſehr ungleichartiges Gemenge von 
meht und weniger gaarem Ciſen find, welches durch die fol⸗ 
genden Schweißarbeiten erſt eine Gleichariigkeit erhält. Das 
Cementlren in ver gluͤhend heißen Luft durch eine wiederholte 
ſtarke Schweißhitze trägt ſehr weſentlich zur Berbeſſerung des 
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Eifend bei und das Eifen wird um fo fehler und beifer, je 
flärker und jaftiger die Schweißhitze if, und je öfter fie wie⸗ 
verbolt wird, obgleih mehre Schweißhitzen nothwendig einen 
größeren Eifennerbrand zur Folge haben. Schwache Schwelÿ⸗ 
higen geben, beſonders bei nicht hinlänglich Fräftig wirkenden 
WBalzwerken, immer ein faulbrüchiges und auch von der merha⸗ 
nifch beigemengten Schlade nicht befreite® Stabeiſen. Solche 
Fehler des in den Friſchöfen dargeſtellten Gifens, kommen im 
einem noch höheren Brave zum Vorſchein, wenn man das fer- 
nere Ausftredlen des in der Schweißhige befindlichen Stabeiſens 
nicht unter dem Walzwerk verrichten kann, fondern wenn man 
fi) dazu des Hammers bedienen muß. 

Das Berfahren weldyes man bei der weiteren Behandlung 
der Balls oder der Friſchluppen anwendet, bat daher auf die 
Beichaffenheit des darzuſtellenden Eiſens den weſentlichſten Ein⸗ 
fluß und es iſt keinesweges gleichgültig, welche Methode man 
vabei befolgt. 

Man bringt die Luppen entweder ſofort unter große 
Luppenſtreckwalzen, unter denen fle in einer Hitze zu Rohſchie⸗ 
nen ausgeſtreckt werben; oder fie werben zuerfl unter einem 
fehweren Stirnhanmer zufanımengepreßt (gezängt) und dann 
in derfelben Hige fogleih unter dem Luppenwalzwerk zuerft zu 
dicken Oundratfläben -(Lumbs) und dann zu Mobfchienen 
(Billets, Blooms, Millbars) ausgeſtreckt. Die letztere Methode 
ver Bearbeitung iſt die gemöhnlichere und befiere, und es wird 
dabei in folgenver Art verfahren: 

Aus 370 Pfund Rohelfen, welche man auf ven Heerd 
des Flammenofens bringt, werben in der Regel 5 bis 6 Lup⸗ 
‚pen gemacht, welche eine unregelmäßige kugelfoͤrmige Geſtalt 
erhalten. Bel dem Zängen unter dem ſchweren Hammer wird 
die Luppe entweder mit Zangen feſtgehalten und auf dem Amboß 
gedreht, oder es wird ein eiſerner Stab (gouver, crosse, queue) 
an jeder Luppe angeſchweißt, um die Arbeit des Zängens da⸗ 
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durch zu erleichtern. Im letzten Fall müflen, che noch die 
legte Kuppe fertig geworben ift, flabeiferne Ausfchußfläbe Aber 
ver Roftflamme durch das Schürloch geflett werben, um deren 
Enden fihweißwarm zu machen. — ft die Iehte Luppe fertig, 
fo wird die Arbeitsthüre, nach Wegſchaffung ver Keile melde 
fle eingeflemmt Haben, fogleich geöffnet und vie zuerft fertig ge⸗ 
worbene Luppe mit einer großen ſchwachſchenkeligen, faft bieg⸗ 
famen Stauchzange ergriffen und auf gußeifernen LZaufplatten 
ſchnell zum Stirnhammer gebracht. Man legt die Luppe auf 
den breiten Theil der Amboßbahn, feht ven Hammer in Bewe⸗ 
gung und dreht die Luppe nach jenem Schlage mit dem Zan⸗ 
genmauf mehr nach ber Mitte ber Bahn, wo die Hubhoͤhe bes 
Sammerd etwas geringer iſt, die Luppe alfo etwas flärker zu⸗ 
fammengevrüdt wird. Sie iſt eine fo pordfe und ſchwammige 
Maſſe, daß fle durch ven ſchweren Hammer bald und vollſtän⸗ 
dig zufammengebrücdt wird. Nach dem vierten oder fünften 
Schlage wird der vorm fihweißwarme Eifenflab auf die Kuppe 
gelegt und an dieſe angeſchweißt. Jetzt iſt der Arbeiter im 
Stande, mittelft dieſes Stabes die Luppe Teicht und flcher zu 
handhaben. Um fie von allen Selten zu bearbeiten, muß ber 
Arbeiter geſchickte Wendungen machen, bamit die nun der Länge 
nah zufammengepreßte Luppe, auch in ihrer Kängenrichtung zus 
fammengeflaucht werben kann. Das Ende der Luppen, an wel⸗ 
hen ver Stab angefchweißt ift, wird, wenn zuvor diefer Stab 
Frumm gebogen worben tft, fo unter dem Hammer gehalten, 
daß. er von dem hervorragenden Theil des Kopfes des Stirn⸗ 
hammerd mit einigen Schlägen getroffen werden kann, morauf 
die Suppe umter der Schlichtbahn noch einige Schläge erhält. 
Dann wird vermittelt eines Fleinen, vorne krumm gebogenen 
Sepeifens der Stab abgehauen. Das Zängen muß mit 40 bis 
50 Schlägen des Hammers erfolgt ſeyn und iſt, wenn ver 
Sammer etwa 70 Schläge in der Minute macht, etwa in einer 
Minute beendigt. Dad Zängen mit ver Zange erfordert geüb⸗ 
IV. 16 
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jere Arbeiter, Ik van ahn porzuziehen, weil der angeſchweißte 
Stab pen ver Luppe mitzutheilenden Bewegungen Immer etwas hin⸗ 
perlich if. Der Hammer wird mis einer eiſernen Gtüße aufge 
fangen, um zwar bie denſelben in Bewegung feßente Kraft fort⸗ 
wirken zu laſſen, aber das Heben des Hammers ſelbſt 34 ver⸗ 
hindern. Pie fo zuſammengezäͤngte Suppe, welche die Meſtalt 
eines abgefaßten Schirhels erhalten hat, wird ohne Zeitverluß 
unter die Luppenſtreckwalzen gehracht, um dort zu 34 his 4 
Zall breiten und 4 Aid Z Zoll ftarken Flachſtäben ausgewalzt 
zu. werben. Bei dieſen Luppenſtreckwalzen koͤnnen die Quadrat⸗ 
und die Flachkaliber entweder in einem und demſelben Walzen⸗ 
körper eingedreht ſeyn, oder mar hat ein heſondered Walzenpaar 
für die Quadratkaliber und ein zweite für die Flachkaliber. Die 
Jepte Cinzichtung trifft man immer auf ſolchen Gtablifiemenig 
an, wo die Luppen einer vorbereitenden Bängrarbeit umter 
ſchweren Hämmern nicht unterworfen werben, ſondern wo der 
Iheil der Zängenrbrit, den man unter dem Hammer verrichtet, 
unter pen Walzen ſelbſt vorgenommen wird. In dieſem Bay 
bedqrf man, aus einleuchtenden Gründen, mehrer und zum Theil 
aroͤßerer und fieferer Cinſchnitie, ſo daß ber Walzenkoͤrper einer 
einzigen Walze nicht ausreichend ſeyn würde. Oh 48 vorzu⸗ 
ziehen ift, die Zängearbeit theils unter dem Hammer, theilq 
unter benz Walzwerk vorzunehmen, oper fig bloß unter Den 
Walzen gefchehen zu laſſen; darüber find die AUnfichten gerheiln, 
Menn indeß nur das Princip feflgehalten wird, die Luppen in 
die Geſtalt von Rohſchienen zu bringen und biefe durch weiteres 
Apsſchweißen und Auswalzen in Paquetey zu verarbeiten; fo 
ſcheint e8 ziemlich gleichgültig zu fegn, ob die Zängearbeit. auf 
biefe oder auf jene Art verzichtet wird. In der Regel beſteht 
aber. daß Luppenwalzwert, — auch felbfi Denn wenn der erfle 
Theil ner Bearbeitung der Luppen unter dem ſchweren Sammer 
verrichtet wird, — aus zei befouperen Gerüſten, non Denen 
das Fine das vorbereitende Gerüſt mit ven Quadratkalibern, zu 
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das zweite Dad vollendende ift, worin fich Die flachen Kaliber 
beſinden. 

Die Walzen haben, bei einem Durchmeſſer von 18 bis 19 
Bollen, eine Umlaufsgefcpwindigfeit von etwa 30 Umgängen in 
der Minute, wenn die Luppe vorber unter einem fchmweren 
Sammer worbereitet worben iſt. Wenn dieſe Vorbereitung un⸗ 
der vera Hammer aber nicht erfolgt, ſondern wenn das Zängen 
der Luppen fofort unter ven Walzen verrichtet wird, fo därfen 
diefe nicht mehr als etwa 20 Umgänge in ber Minute machen. 
Eine größere Befchwinvigfeit würde beim Audftreden fo poroͤſer 
und noch ſehr unzuſammenhängender Eiſenmaſſen nachtheilig 
werben und ein Zerreißen ver Luppen herbeiſühren können. IE 
die Luppe zuerſt durch Die Quabratlaliber und dann durch bie 
flachen Kaliber hindurchgeführt un® zu ven vorhin angegebenen 
Dimenſionen ausgereckt, ſo find vie Rohſchienen fertig, welche 
num anderen Arbeitern übergeben werben, um fie zuerſt noch 
sorhglühend unter der Scheere zu einer worgefchriebenen Länge 
zu zerſchneiden und dadurch in ver Folge Paquete au bilden, 
welche durch die jpätere Bearbeitung im Schweißofen und unter 
den Grobeifenwalgwerfen ihre Vollendung gu Stäben erhalten. 

Sobald nie erfle Luppe auf dieſe Welle bearbeitet worden 
iſt, führt man in der Veraxbeitung der zweites, dritten bis zur 
legten zafch fort, um dieſelben moͤglichſt ſchnell der Einwirkung 
ver Luft in dem Dfen zu entziehen. Sind endlich alle Luppen 
aus dem Dfen geichaft, fo wird unverzüglich zu einem neuen 
@injag geſchritten. 

Jede Luppe hat etwa ein Gewicht von eiwa 50 bis 70 
Pfanden, und Hiernach beflimmt fich die Ränge ber gewalzten 
Robftäbe. 

Mi ver Daxflelung ver Rohſßtäbe oder Rohſchienen if 
ner eigentliche Flammenofenfriſchprozeß beendigt; es If aber 
zur genaumen Beurteilung feine Leiſtungen, hinfichtlich der 
Beſchoffenhelt ver Provafıe welche er Tiefert, nochwendig, dieſe 
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Produkte näher ind Auge zu faflen. Bei genauerer Unter 
fuchung der Rohſchienen, findet fich fogleih im äußeren Anfehen 
eine große Verſchiedenheit. Man bemerkt einzelne, Stüden, 
welche fhon aus vortrefflihem gaarem Eifen beftehen, während 
andere, und zwar bie überwiegend gröflere Menge, voll von 
Kantenriffen und Schiefern finv. Dieſes äußere Anſehen beutet 
ſchon auf große Verfchievenartigkeit der Maſſe, welche bei dem 
in Heerden gefrifchten Eifen niemald, wenigflens nie in einem 
fo hohen Grabe vortommt. Auffallend kann indeß biefe große 
Verſchiedenheit der Maffe nicht ſeyn, denn das Gaarwerden und 
die damit verbundene Neigung zum Zuſammenballen bes Eiſens, 
wird ſtets zuerſt auf ver Oberfläche ver ganzen Im Friſch⸗ 
ofen befindlichen Maſſe bemerkbar, und man würde fchon in 
ver letzten Periode des Rohfriſchens, alfo noch eine geraume 
Belt vor dem Luppenmachen, von dem oberen Theil der Eifen- 
maffe gute Zuppen anfertigen koͤnnen, während ſich die dem 
Boden zugefehrten Eifenmaffen noch in einem völlig rohen Zu⸗ 
flande befinden. Das Gaarwerden nimmt won biefem Augen- 
blick an, mit folder Schnelligkeit zu, daß es faſt unmöglich If, 
dad Ginhfillen von roheren Eifenbroden, in ſchon gaare Ballen 
gänzlich zu verhüten. Die fo eingehüflten noch rohen Eifen- 
thellchen innen nun nicht mehr denfenigen Grab der Gaare er» 
halten, den bie Umbüllung felbft bereiiß erlangt Hat, und dieſer 
Umftand tft es, welcher die Aäufßerfte Sorgfalt bei der weiteren 
Behandlung und Verarbeitung der Luppen ſowohl, als der 
daraus bereiteten Rohſchienen, dringend erfordert, auch eine we⸗ 
ſentliche Verſchiedenheit in der Behandlung der Luppen von der 
Flammenofenfriſcherei und derjenigen von der Heerdfriſcherei her 
beiführt. 

Es iſt eine größere Gewandtheit und eine längere Erfah⸗ 
rung erforberlih, um im Flammenofen möglichft gleichartige 
Suppen zu frifchen, als bei der Heerdfriſcherei. Die Worzüge 
welche man der erfteren ober der Iegteren beifegen mögte, Rönnen 
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fich daher nicht auf die volllommnere Arbeitsme⸗ 
tho de im Flammenfriſchofen beziehen, indem das urfprüngliche 
Produkt dieſer Arbeit, die Luppen, als ein. fehr unvollfommenes 
zu betrachten If und zufolge des Verfahrens ohne Zweifel im- 
me bleiben wird; fondern fie Eönnen nur für das Ver- 
fahren bei der weiteren Berarbeitung bed gewonne- 
nen Produktes, in Anfpruch genommen werden, obgleich dies 
Berfahren nicht in ver Eigenthümlichkeit der Flammenofenfri⸗ 
fiherel beruht, ſondern auf jebed andere Brifchverfahren über- 
tragen werden Eönnte und bier und dort wirklich fchon in An⸗ 
wendung gekommen ifl. 

Weil nun die Aufgabe bei ver Bunplingfrifcharbeit: ven 
gonzen Einſatz von Roheiſen in gleicher Zeit zu einem gleichen 
Grade der Gaare zu bringen, wohl fihwerlich zu loͤſen ſeyn 
wird; fo ergieht fidh daraus nie Nothwendigkeit, durch die weis 
tere Behandlung der Luppen in der Schweißhige und bei ben 
Streckarbeiten, die Mängel der Flammenofenfriſchmethode aus⸗ 
zugleichen, fo wie in biefem Verhalten ver Grund zu fuchen 
iR, wedhalb alles in ven Flammenoͤfen gefrifchte Stabeifen eine 
ſehr verichienenartige und in ver Megel fehr mangelhafte Be⸗ 
fchaffenheit, — veranlaßt durch den ungleichartigen Zuflanp ver 
Gifenmafle und durch bie meihaniichen Schladenbeimengungen, 
— behalten mird, wenn bie Arbeiten des Ausſchweißens und 
Ausſtreckens der Stäbe nicht mit der äußerſten Sorgfalt vor⸗ 
genommen werben. Es kann daher auch nicht gebilligt werben, 
die Luppen, wie es wohl auf einigen Hütten gefihieht, um 
wohlfeiles Eiſen zu bereiten, unmittelbar aus dem rifchofen 
unter dad Luppenwalzwerk zu bringen, zu etma 23Ölligen Qua⸗ 
dratfläben auszufireden und dieſe Stäbe, nachdem fie zerfchnitten 
find, dem Schweißofen und dann dem Grobelienwalzwerk zum 
Auswalzen zu Stabelfen zu übergeben. Noch nachtheiliger wird 
viefe Verfahrungsart, wenn, wie es zumwellen gejchieht, die Lup⸗ 
pen im Ofen felbft noch einer beſonderen Behandlung unters 
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worfen werden, um ihnen bie-zum Auswalzen inter bem Lup⸗ 
penwalzwert erforverliche Geflalt zu geben, und fle zu dieſem 
Zweck mit einer ſchweren eijernen Keule zufammenzuichlagen. 
Es iſt einleuchtend, daß die Zuppen bei viefer Bearbeitung im 
Dfen einen ſtarken Eiſenverbrand erleiven müflen, weil ver jedeſ⸗ 
maltge ganze Eiſeneinſatz, faſt eine halbe Stunde lang, unter 
beftändiger Zuſtroͤmung der oxydirenden Luft vurch die Arbeits⸗ 
thure, tm Ofen zuruckgehalten wird. 

Bar ber erſten, vorhin erwähnten Art des Bearbeitung 
ber Zuppen, werden diefelben unter dem Hammer and unmittel« 
bar von dort unter dem Luppenwalzwerf zu etwa 4 Zoll brei⸗ 
ten und 2 Zoll flarfen Rohſchienen in einer Hitze ausgefireckt, 
und von vieſen Rohſchienen merken dann, je nachdem dieſe ober 
jene Stabeifenforte angefertigt merken fol, entweder 3, 4 ober 
5 Städ, welche ‚unter der Scherre eine gleiche Länge erhalten 
Haben, über einanver gelegt, in viefen fo zuſammengelegten 
Paqueten dem Schweißofen übergeben, und wort einer flarken 
Schweißhige audgefegt. Bel der zweiten Art der Bearbeltung 
der Luppen, nach welcher fie unmittelbar zu etwa 2 ablligen 
Duabratfläben audgeftredt werden, wird jeder Stab nach den 
vosgezeichneten Längen zu Kolben zerjchnitten, und dieſe Kolben 
gelangen dann an die Schweihäfen unb werben, nach erlangter 
Schweißhite, unmittelbar zu Stäben andgesogen. Die Ungleich“ 
artigfeit ver Zuppen, alſo audy die ver aus denſelben erhaltenen 
Kolben, wird vaher nothiwendig in demfelben Verhältnis au 
in den aus ihnen ausgewalzten Stäben angettoffen werben. 
Dagegen würde es ein bloßer Zufall ſeyn, wenn bei der aus 
3, 4 oder 5 Rohichienen zufammengefehten Baqueten, in jedem 
Theile des Querſchnitis nur roh gebliebene ober nur gaar de» 
worbene Stellen über einander gelommen wären. Die Wahr 
ſcheinlichkeit ift ungleich größer, daß rohe mit gaaren Stellen 
in den einzelnen Städen abwechſeln werden, und daß dadurch 
der eigentliche Zweck des Packwalzens wirklich erreicht werben 
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witd. Wenn nun, Ger eltier forigeſetzten Bearbeitung, bas ein⸗ 
mal raffintrte Eiſen in Ähnkicher Weiſe zum zweiten Mai raf⸗ 
finiet wird, fo wird man auf ein gleichartiges und gutes Pros 
dukt mit einer Zuverläffigkett rechnen Können, welche bei "oem 
bloßen einfachen Ausſtrecken tientatd zu erlangen If: 

Es giebt noch eine dritte Urt der Behandlung und Bes 
arbeitung der Luppen, welche aber gewöhnlich nur dann ange- 
wendet wird, wehrt Dintertaleifen zu ſtarken ums ſchweten Keſſel⸗ 
blechen angefertigt werden ſoll. Die am mehrſten gaaren und 
faftigen Luppen, werden unter dem Stirnhammer zu Stüchen 
von 17—15 Zoll Länge, 7 — 10 Zoll Breite und 14 —14 
Zoll Stärke ausgeſchuiedet und bei Seite gelegt. Hat man 
eine Quantltaͤt won ſolchen Stüden vortäthig, fo werben, nach 
Umſtänden, 2 oder 3 Stüde her einander gelegt, in. ben 
Schweißofen gebracht, bier einer ſtarken Schwelßtitze andgefeist 
und dann unter dem Stirnhammer zu Platten ausgeſtreckt, vie 
demnächft von ven Blechwalzen etfaßt werden koͤnnen. Der 
Stirnhammer Teiftet für folche Fälle vortreffliche Diem, XBox 
finvet fich das Blechwalzwerk in der Friſchhütte felbft, fo dür⸗ 
fer die unter dem Stirnhanimer zuſammengeſchwelßten Stücken 
nur ſogleich In den Schweißofen zurückgebtacht werben, wert 
fld dann nur kurze Bett wermeilen dürfen, um au ben verlaug⸗ 
ten Dimenflonen als flarfe Bleche ausgeſtreckt zu werben: Mur 
mit Hülfe eines Stirnhammers und guter Schwelßöfen dann eB 
gelingen, Keſſelbleche in ven ſtärkſten — von guter 
Veſchaffenhelt darzuſtellen. 

6. 966. 

Schweißoͤfen find Flammenöfen mit einem moͤglichſt nie⸗ 
vrigen Gewoͤlbe, welche fo confiruirt ſeyn müffen, saß ſich darin 
ſchnell eine flarke uno ausdauetnde Schweißhttze erzeugen Mühl: 
Die Bedingungen dazu ſind ein großes Verhäliniß des Roſt⸗ 
flaͤche zut Heerdfläche, hohe Chen und nicht zu weite Füchſe 
Bet den mehrften Schweißöfen ſindet ver Uebelſtand ſtatt, daß 
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ihnen zu niedrige Effen zifgethellt finn, weshalb ver Fuchs, um 
die erforderliche Schweißhige im Ofen zu erzeugen, eine beträcht- 
liche Weite erhalten muß. Weite Füͤchſe Halten aber niemals 
die Hige im Ofen zurüd; fie veranlafien alfo einen flärkeren 
Kohlenverbrauch und geftatten Eeine gleichmäßige Vertheilung 
der Hige in alle Theile des Dfens. 

Zwei Schweißöfen an einer und berfelben Eſſe zu legen, 
-- wie bei den auf der Zeichnung Taf. XLVI. Big. 5—9. 
bargeftellten Schweißoͤfen, — iſt jeverzelt, auch ſelbſt dann zu 
verwerfen, wenn jener Dfen feinen eigenen Eſſenſchacht erhal⸗ 
ten bat. 

Der Heerb der Schweißdfen ruht jegt allgemein auf eifer- 
nen Platten, weil dieſe Conſtruction die einfachfte iſt und eine 
leichte und fchnelle Auswechfelung ver Heerde geflatte. Die 
Heerdmaſſe Heftcht aus Sand, und weder aus oxydirenden noch 
aus reducirenden Subflanzen, aljo weder aus Guarfchladen noch 
aus Kohlen Die Abficht bei der Schweißarbeit ift eine dop⸗ 
pelte; einmal die Luppen durch das Gementiren in ver heißen 
Luft zur völligen Gaare zu Bringen, und batın fie fo ſtark zu 
erweichen, daß bei dem mechanischen Zufammenpreflen unter ven 
Walzen, vie dem Eifen noch In großer Menge beigemengte 
Schlacke ausgenrüdt wird. Die Sandheerde tragen weſentlich 
dazu bei, der Schlacke die nothwendige Flüſſigkeit zu ertheilen: 
Schweißöfen mit hohen Eſſen kann man längere Heerde zuthels 
Ien, ald denen mit niedrigen Eſſen. | 

Ein Schweißofen ift für vier Pundlingsöfen hinreichend. 

Bei der großen Menge von Schlade dije fi aus den noch 
ſehr pordfen Rohſchlenen auf dem Heerd ver Schweißöfen in 
der Schweißhige abfonbert, ift es fehr gut, dem Heerde eine 
harke Neigung, oder ein Abfallen nad) dem Fuchs zu geben, 
und bie Schlacke aus ver Fuchsöffnung in einen Sumpf unter 
ver Eſſe abfließen zu lafien, aus welchem fie von Zeit zu Zeit 
weggeſchafft, oder auch durch eine GSeltendfinung, die in ber 
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Gffenmauer bis zu dem Sumpf geführt ift, von felbit zum 
Adfließen gebradyt wird. Wenn ver Heerd jene Neigung nicht 
erhält, fo Hricht die Schlade durch die Feuerbrücke in den Roſt 
hinein, der dann in fehr Furzen Zeitperioden immer gereinigt 
werden muß, weil die Schlade nicht allein ven Roſt verftopft, 
fondern aud) Anwüchfe und erhärtete Maflen an ven Seiten⸗ 
mänben ded Roſtes bildet ind den Luftzug hemmt. Die voll 
Höndige Reinigung ded Roſtes kann nur durch Herausnehmen 
ber Roſtſtäbe erfolgen, wodurch der Ofen ganz abgekühlt wird 
und die Ofenmauerung in bobem Grade leidet. 
$. 967. 

Nach Maaßgabe der anzufertigenvden Stabeifenforten wer⸗ 
den die zerfchnittenen Rohſchienen in ver paſſenden Länge aus⸗ 
gefucht und es werden nad) Umfländen 3 oder 4 folcher Stücken 
zu einem Paquet über einander gelegt, welches zur weiteren 
Bearbeitung in den Schweißofen gebracht wird. Jedes Stüd 
muß vorher mittelft eined Beſens von dem anhängenven Sande 
oder anderen Unreinigfeiten befreit worven feyn. Wenn ge= 
wöhnliches ſtarkes Neifeneifen gewalzt werden fol, — welches 
in der Regel das Material für die feineren Stabelfenforten iſt, 
in fo fern dieſe nicht unmittelbar und bei einer Schweißhige 
aus den Robfchlenen vargeftelt werben follen, obgleich fie dann 
nur von untergeoroneter Güte audfallen, — jo werben 18 bie 
20 Paquete mit einem Mal auf den Heerd des Schweißofens 
gebracht. Zuerfl wird bie Seite bei dem Fuchs befeßt und mit 
dem @infegen von dort in halbkreidartigen Reihen bis zur 
Brücke fortgefahren, fo daß die concave Seite der Reihen ver 
Arbeitsthüre zugefehrt if. Das Einfegen der Paquete muß 
ſchnell gefigehen und die Thüre dann gut verfchloffen werben. 
Unmittelbar an der Ihüröffnung legt man einige Stüden Stein- 
kohlen auf den Heerd, damit auch die ver Arbeitsthüre zunächft 
liegenven Baquete gleichfürmig erhigt und nicht durch die, wenn 
auch möglichft gut verfchlofiene Ihüre dringende kalte Luft, ab⸗ 
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getähft werben. Nach Verlauf von 30 bis 40 Minuten wird, 
tmittelft eines Hafens, das erfle ver Feuerbrücke zunächft Tiegenve 
Paquet aus dem Dfen genommen und auf den eifernen Lauf⸗ 
platten fchleunigft zu den Grobeiſenwalzen gebracht, melde aus 


"zwei Walzenpaaren, ven Präparir= over Vorſtreckwalzen und 


den Flachwalzen beſtehen. Die Vorſtreckwalzen ober die Vier⸗ 
Fantkaliberwalzen haben eine abfallenne Größe und das Paquet 
wird nach und nach bis zu demjenigen Kaliber durch die Wal⸗ 
zen geführt, welches dem Kaliber zu den Flachwalzen entfpricht, 
durch welches es zuerft hindurchgehen muß, um nach und nach 
die Dimenflonen zu erhalten, welche ver fertige flache Eifenflab 
bekommen fol. Es ift indeß ſeht zweckmäßig, zwiſchen dem 
dritten und vierten, over dem vierten und fünften Quadratkali⸗ 
der, ein ovaled Kaliber in die Vierkantvorwalzen einpreben und 
das Paquet zuerft durdy bie 3 oder 4 erſten Duaprätkafiber, 
dann durch das ovale Kaliber und demnächſt durch dlie folgen- 


den Quadratkaliber gehen zu laffen, weil dadurch das vollſtän⸗ 
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digere Auspreffen ver Schlacke ungemein befördert wird. Diefe 
Eitrichtung findet nicht bei allen Präyarirwalgen ver Grob⸗ 
elſenwalzwerke ftatt, indem man nicht Immer em folchet vwales 
Kaliber zur Unterbreijung der regelmäßig abfallenden Quabrat« 
kaliber einfchaltet; indeß iſt dies einfache Verfahren von großem 
Werth und trägt mefentlih zur Reinigung des Eiſens von ber 
Schlade Bei. Die GSeitenflächen ver erften Quadratkaliber ſind 
Häufig mit Hartmeißelhieben eingefurcht, damit die Paquete 
Teichter ergriffen werben. Um den Inhalt des Schmweißofens 
fehnell zu vermalgen, welches nothiwendigsift um die Paquete 
nicht lange ver Schmweißhige bei dem häufigen Deffnen und 
Schließen der Einſetzthüre audzufegen, erden Die unter ven 
Vorbereitungs⸗ oder Quadratwalzen vorgewalzten Stäße, nidjt 
durch dieſelben Arbeiter unter ven Flachwalzen ausgeſtreckt, ob» 
gleich beide Walzgerüfte des Gtobeiſenwalzwerks neben "einanber 


ſtehen. Wenigſtens iſt biefe Arbeitdeinthellung zur Beichleunt« 
gung der Walzarbeit ſehr nochwendig. 

Soll dad erhaltene Eiſen nicht als fertiges, verkaufbares 
Produkt, ſondern als Materialeiſen zur weiteren Beatbeitutig 
und zur Darſtellung von vorzüglich guten oder von feinen Ei⸗ 
fenforten dienen, fo muß es abetinals unter der Scheere zer⸗ 
fehntiten werden. Für bie daraus zu bildenden Paquete kann 
dine andere Arbeitseintheilung Bet ben Schwelßofen gewäßlt wer⸗ 
den, indem während bed Auswalzens ver an ber Feuerbtüdke 
ſchweißwarm gewordenen Baquete immer wieher andere Paque 
von der Seite ver Fuchsbffnung nachgerückt und an die Stell⸗ 
der Ichteren ganz neue eingefeht werben, fo daß daB Ausſtrecken 
aitter den Ouadrat= und Flachwalzen von demfelben Arbeiter⸗ 
perſonal vetrichtet werben Tann. Beffer iſt es iubeß ein ſolches 
Berfahten nicht anzuwenden, ſondern jedesmal ven vollen Guy 
es Ofens auszuarbeiten und die Walzarbeit zu theilen. Fut 
viefe Paquete bedarf es nicht ver Schweißofen mit geneigten 
Heerd, weil fie ſchon aus feſtem und derbem Eiſen beftehen, 
welches wenig Schlacke hinterlaͤßt 

Die Grobeiſenwalzen (nie Vierkant und die Flacuwalzen) 
erhalten einen Durchmeſſer von 14 bis 16 Zoll und eine Um⸗ 
laufsgeſchwindigkeit von 75 bis 85 Umdrehungen in ber Mi⸗ 
mite. Man kann rechnen, daß das Auswalzen von 18 bla 20 
Daqueten Rohſchienen, die jedesmal eine Ofenbeſegung auomachen, 
in 14 bis 16 Minuten beendigt iſt. 

$. 968. 

Mit den Ausſtrecken ver Rohſchlenen zu fertigen Stäben 
Mm bie eigentliche Krifcharbeit in Flammenöfen erſt vollendet. 
Die vargeftelten Stäbe werben, bei einem unb demſelben Roh⸗ 
erfen und bei verfelben Behandlung im Blammenofen, von ſehr 
verfählevener Güte ausfallen, je nachdem die Luppen ımter ven 
Luppenwalzen nur zu Duabratfläben ausgeſtreckt, zerſchnitten 
und ans den Schweißdfen unter ven Grobeiſenwalzen zu” fertigen 
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Stäben ausgewalzt; oder je nachdem fie unter den Luppenwal⸗ 
zen zu Schienen ausgeſtreckt, zerſchnitten, zu Paqueten über ein- 
ander gelegt (gegerbt, ober raffinitrt) und aus dem Schweißofen 
unter den Grobeifenwalzen verarbeitet werben. Nur bei vor» 
zäglich gutem Roheiſen, oder audy bei der Weißelfenfrifcharbeit, 
wird ſich bei dem erſten Verfahren ein mittelmäßig gutes Stab⸗ 
eifen darſtellen Iafien. Aber auch felbft bei ven zweiten, wenn⸗ 
gleich vollkommneren und mit mehr Eifenabgang verbundenen 
Verfahren, bat man nur Stabeifen von mittlerer Güte zu er⸗ 
warten. Wird ein feites Gifen verlangt, fo müſſen die Elſen⸗ 
ſtäbe unter ven Flachwalzen ver Grobelſenwalzenpaare zu grö- 
beren flachen Dimenflonen ausgeſtreckt, dann zerfchnitten und 
abermals zu Paqueten über einander gelegt werben. Die wei⸗ 
tere Behandlung diefer, in den Schweißöfen ſchweißwarm ge= 
machten Paquete kann ebenfalld unter den Grobelfenwalzen vor⸗ 
‚genommen werben, jeboch mit dem Unterfchieve, daß hie erflen, 
größeren Quadratkaliber der Vorbereitungswalzen überfprungen 
werben. Gewöhnlich bedient man fich aber ver Kleineifenwalzen, 
wegen ber größeren Gefchwindigkeit, die man biefen Walzen zu⸗ 
theilt um die Arbeit zu befchleunigen. Die Flachwalzen müflen 
daher, bei der beſtimmten Breite der Kaliber, die richtige Stel» 
lung binfichtlich der Stärke erhalten, zu welcher das flache Ei⸗ 
fen ausgeſtreckt werden fol. Wenn fein flaches Gifen, ſondern 
ſtarkes Duadratelfen anzufertigen ift, fo erhalten bie Stäbe un« 
ter den Vorbereitungswalzen (Vierkantwalzen) ihre Vollendung 
nach der beflimmten Dimenflon. - 
Der Eifenverluft und der Kohlenaufwand bei dieſer zwei⸗ 
ten Schweiß» und Gerbe- Arbeit follte eigentlich dem Flammen⸗ 
ofenfrifchbetriebe ebenfalld zur Laſt fallen, denn in ver Megel ift 
erſt das bei diefer zweiten Arbeit barzuflellende Stabelfen, in 
der Güte mit demjenigen gleich zu fielen, welches bie forgfäls 
tige Friſcharbeit in Heerden bei Holzkohlen unmittelbar Liefert. 
Man betrachtet indeß dieſe zweite Gerbearbeit als eine Ver⸗ 
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feinerungsarbeit für daB Stabelfen, und beredinet den Materiar 
llenaufwand hei der Flammenofen « Srifcharbeit nach verjerigen 
Duantität. Stabetifen, welche bei dem erften Ausfchweißen ver 
Rohſchienen und bei dem Ausſtrecken unter den Grobelfenwal- 
zen erhalten wird. 

6. 969. 

Um fertiges Stabeifen nach gröberen Dimenflonen bei dem 
Flammenofenfriſchbetriebe durch die Walzarbeit darzuſtellen, find 
alfo Luppenwalzen und Grobeiſenwalzen erforderlih. Die letz⸗ 
teren beflchen immer aus zwei Walzenpaaren, von welchen das 
erfte (dad vorbereitende) Paar vie Quadratkaliber und das 
zweite (dad vollendende) Paar die flachen Kaliber enthält. Auch 
zu den Luppenwalzen werben gewöhnlich, — audy dann wenn 
die Luppen vorher unter dem fehweren Hammer zufammenge- 
drũckt werden, — ebenfalls zwei Walzenpaare, ein vdrberelien⸗ 
de8 mit den Quadratkalibern und ein vollenvendes mit ben 
flachen Kalibern angewendet. Nur auf folgen Ctabliffements, 
wo die Luppen zu Kolben ausgeſtreckt und biefe nicht gegerbt, 
fondern nach wieder erlangter Schweißhige unter den Grobeifen⸗ 
walzen ausgezogen werben, bebarf man bes Flachwalzenpaares 
bei den Luppenwalzen nicht. Died fehlerhafte Verfahren wird 
indeß nur ſehr felten noch angetroffen. 

Die Walzgerüfte zu den Luppenwalzen und zu den Grob: 
eifenmalzen find Immer Stänvergerüfte, von denen jeder Stänver 
aus einem einzigen Gußfluͤck beſteht, alfo ohne bemeglithe Sättel 
oder Kappen, welche nur bei ben Stänvergerüften zu Gifenfor- 
tn von geringeren Dimenſionen Angemendet werden. Man 
giebt dieſen Eleineren Stänvergerüflen gerne bewegliche Kappen, 
wm die Walzen ſchnell auswechfeln zu können, wozu bei ven 
größeren @ifenforten, wegen der geringeren Anzahl ver Kaliber, 
weniger Beranlaffung vorhanven if. Die beweglichen Kappen 
vermindern auch bie Stabilität der Geruͤſte, weshalb fie bei ven 
Walzgerũſten für vie gröberen Eifenforten nicht auwendbar fegn 
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würden. Bür vie Zuleitung von Waller während ver Walz⸗ 
"arbeit, welches rogenartig auf die obere Walze nlenerfäht, muß 
burch irgend eine einfache Borrichtung geforgt werben. 

Um flache Stabetfenforten varzuftelen, müflen die Luppen, 
die Paquete, die Kolben, oder überhaupt alles Matertaleifen, 
immer zuerft unter ten Vorbereitungswalzen, — Vierkantwal⸗ 
zen, oder Walzen mit Quadratkalibern, — bis zu einer folchen 
Dimenflon ausgeſtreckt merben, daß fie in das mit der Breite 
des darzuſtellenden flachen Eiſens correfponvirenne Kaliber ver 
Flachwalzen gebracht werben koͤnnen. Durch die Flachwalzarbeit 
- wird alfo größtentheild nur die Dide, oder die Stärfe der 
Stäbe beflimmt umd die vorgemwalzten Duabratfläbe werben zu 
biefem Zweck unter ven Flachwalzen nad und nad) durch fo 
viele Kaliber von abnehmender Höhe, aber von gleich (oder fa 
gleich) bleibender Vreite, geführt, bis fie die verlangte Stärke 
halten haben. Alles Vierkanteiſen erhält feine Vollendung 
unter den Vorberettungswalzen ſelbſt. 

Sol Rundeiſen angefertigt werden, fo reicht die Porbe⸗ 
reitang durch die Vierkantvorbereitungswalzen nicht zu, wir 
Paͤter bei ven DBerfeinerungarbeiten des Stabeiſens erwähnt 
werden wird. 

Bei allen Walzen mit Quadratkalibern, fie mögen blaß 
als Vorbereitungswalzen in ven Luppen⸗ und Grobeiſenwalz⸗ 
gerhften biewen, ober die Beſtimmung haben, fertiged Quadrat⸗ 
eifen zu Tiefen, iſt bie eine Hälfte des Kalibers in der oberen, 
und wie zweite in ver unteren Walze vergefialt eingebreft, daß 
bie Linie in welcher Heide Walzen fich berühren, die Diagonale 
des Duabratfalibers bilder Die obere Walze wird daher bei 
dev Walzarbeit gegen die untere fo feft geſtelt, daß fie kaum 
einen Spielraum Sehält, um fich beim Durchführen des Giiens 
za heben. Daß die Aren beider Walzen in einer Tothrechten 
Linte zuſammenfallen, dafür muß beim Stellen und Ginkeilen 
ber: Lager geforgt werben. GEs iſt aber auch nothwendig, Daß 
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ſich beide Walzen in horizontaler Richtung nicht: verſchieben, 
indem eine fehr geringe Verſchiebung ſchon eine unregelmäßlige 
Geſtalt des Stabes und feinen Dunbratfiab bilden wũrde. Bel 
you Euppenwalzen ijt eine beſondere Borficht zum. Stelle ber 
Walzen eben nicht erforderlich, wohl aber bei den Vorbereitungs⸗ 
walzen zu den Grobeiſenwalzen und zu ben Feineiſenwalzen. 
Auch auf Abftreifmeißel, Vorlagen und Leitungen if Rückficht 
zu nehmen. Die gebräuchlichften Vorrichtungen finden fich In 
den Erläuterungen zu den Zeichnungen angegeben, 

Die Kaliber zu den flachen Eifenforten find fleis in. * 
unteren Walze befindlich. Mit ihnen correſpoudixen bie Rippen 
bei ver oberen Walze. Am beſien ſcheint es zu ſeyn, wenn den 
wirkenden Flaͤchen in ver unteren Walze (ben Matrigen) und 
in der oberen Walze (nen Batrizen) ein gleicher Durchmeſſer 
zugetbeilt wird. Man giebt aber auch zumellen den wirkenden 
Flächen einen ungleichen Durchmeſſer, und dann ſollte den Pa⸗ 
tgigen,. oder den wirfennen Blächen ver oberen Walze der größere 
zugetbeilt werben, indem Das Eifen, beim Dumshführen durch 
die Kaliber, am flärkfien auf der nach oben gekehrten Flaͤche 
ausgeßredt wirn und die umtere Fläche in der Ausdehnung 
immer etwas zurüd bleibt. Daher auch die Neigung bed Eis 
ſens, ſich um die untere. Walze zu wideln, welcher durch bie 
Abſtreifmeißel begegnet wish, und welche burch einen kleineren 
Durchmeſſer der Matrizen verminvert werben würde. Ungleiche 
Durchmeſſer gewaͤhren indeß Unbequemlichkeiten wegen der noth⸗ 
wendigen Kuppelung der beiden Walzen. — Bei den Vollen⸗ 
dungswalzen, namlich bei ven Walzen in welchen ſich die Ka» 
liber ‚für vie flarhen Gifenforten befinden, würden befondere 
Vorkehrungen eben nisht getroffen werden darfen, das Verſchie⸗ 
ben der Walzen nach der horizontalen Richtung zu verbinden, 
weil Die Patrizen in vie Matrizen eingreifen und dadurch das 
Verſchieben erſchmeren; indeß wirb dadurch eine Flächenreilung 
veranlaßt, welcher durch Maaßregeln zum richtigen Stellen der 
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Walzen vorgebeugt werben kann. — Bel ven Vollendungswal⸗ 
zen für die Luppenwalzgerüſte bat man das faubere Eindrehen 
der flachen Kaliber weniger forgfältig zu berüdfichtigen, als vie 
regelmäßig abfallende Höhe vieler Kaliber. Da vie geringfle 
Stärke ver Rohſchienen etwa 3 Zoll zu ſeyn pflegt, fo wird 
die obere Walze mit Ihrem unteren Lager fo gehängt, daß das 
legte Kaliber die Höhe von 3 Zoll erhält. Die Breite ‘ver 
fänmtlichen Kaliber beträgt 4 Zoll, oder etwad weniger, wo 
ſchmalere Rohſchienen eingeführt find. — Die Vollendungs⸗ 
walzen in den Grob⸗ und Feineiſenwalzgerüſten erfordern da⸗ 
gegen beim Eindrehen der Kaliber eine große Sorgfalt. Die 
Wände der die Kaliber bildenden Ginfchnitte in ber unteren 
Walze, find In der Regel, wenigſtens bei ven Grobeiſenwalz⸗ 
werken nicht ganz ſenkrecht, ſondern ſie erhalten eine, obgleich 
nur geringe Erweiterung nach oben, damit die ganz ſenkrecht 
abgedreheten Rippen oder Patrizen der oberen Walze einen ge⸗ 
singen Spielraum in den Matrizen behalten. — Ein Walzen⸗ 
örper erhält die Kaliber für 2 oder für 3 Eiſenſorten, durch 
welche deren Breite beftimmt wird, und man läßt Häufig in 
der Mitte oder an einem Ende der Walzen einen Raum obne 
GEinfchnitte, um durch pie Stellung ver Walzen, nämlich durch 
die Entfernung ver oberen von der unteren Walze, genau DaB 
Kaliber Hinfichtlich der Stärke des Stabes beftimmen zu Eönnen, 
weshalb der Stab auf diefer Fläche auch feine Vollendung er⸗ 
hält und zulegt auf dieſer Fläche durchgeführt wird, um ihn 
genau in ver verlangten Stärke varzuftellen. Weil die obere 
Walze, wenn ber nach der Richtung ber Länge auszuſtreckende 
Stab durch die Einfchnitte hindurch gegangen ift, mit ihrem . 
ganzen Gewicht auf die untere Walze zurüdfallen würbe, fo 
bewirkt man durch ein einfaches Haͤngezeug, welches das untere 
Lager ver oberen Walze mit der Kappe des Ständergerüfles 
verbindet, daß das Zurüdfallen nicht weiter ald bio zu ber 
jevedmaligen Stärke des Kalibers erfolgen kann. Die Stellung 


es obenen Mage, nämlich ihre Entſernung von ber untere 
Malz, wird durch bie Stchnaube in Dee Muphe bed Berufe 
bewirfe, welche auf das obere Lager ber oberen Walze drück, 
fü daß ſich die Inpters ‚beim Durchführen dea Stabes nicht hie 
Gen Heben konn, als durch die Stellung der Schraube vorge⸗ 
ſchrieben if. Durch diefe Ginrichtung wird +8 duöführker, 
flaches Ciſen von einerlet Breite, aber von ganz verfchiehenen 
Stärken, durch diefelben Kaliber darzuſtellen. Die Zahl ver Kaliber 
für eine und dieſelbe Breite des vollendeten Ciſenſtabes IM von 
ber Stärke deſſelben abhängig und muß größer feyn, wenn 
ſchwaches Blacheifen gewalzt wire, ala wenn flärfere flache 
Staͤbe dargeſiellt worden ſollen. Nach den in einem Bande 
üblichen verfchlevenen Breiten ver Gifenfkibe richtet fich Die Au⸗ 
zabl der verſchiedenen Kaliber, und teil bis Ißalzenkönper Tele: 
tem mebs Kaliber, ald für drei verſchiedene Busttenforten erfut⸗ 
derlich find, halten Können, wen. fie nicht eine zu größe Länge 
und ine dadurch zu ſehr verminvente Gnlebarkeit halten füllen; 
ſo werden oft viele ‚Barnitunin von Ylachwalzen erfordest. GE. 
IR: daher auch nothwendig, den Lagern zu den Walzen, auf 
welchen fie in dem Gerüſt liegen, eine: ſolche Cirrichtung zu 
geben, daß .fich Die Walzen. auf eine bequeme Weiſe aus dem 
Geruſt hercuuanhmen⸗ und gegen andere außwechfeln Iaffen. Vei 
den Feineiſenwalzgerüſten Kann, dad Auswechſeln durch beweglich 
eingurichtende Rappen erleichtert werben, ‚Sehr raihſam iſt es, 
auf dem Gebälk der Hütte eine einfache Hebevorrichtung anzu⸗ 
bringen, um 058 Auswechſeln ver Walzen au erleichtern. 

Die -Kuppelungsräber müffen forgfältig und genau beat⸗ 
beitet ſeyn, damit bie Zähne ohne Zwang in einander greifen. 
Die Kuppelungsiselien dürfen, beſonders für die Vollendungs⸗ 
woalgen, Hei welchen bie obere Walze, wegen ber verſchiedenen 
Stänfe der darzuftellenden flachen Stäbe, nicht biefelbe Lage 
immer behalten Taun, wicht zu Turz fen, um bei dem ſich 
gleich, bleibenden Dunhmeſſer der Kuppelungorüder etwas nach⸗ 
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geben zu koͤnnen. Zuwellen triſſt man die Ghukhiung, va 
auch das obere Kapprkungsrar milelft ſeines unteren Laugern 
etwas gehoben oder geſenkt werden kann, wenn. bie wit Ihe 
durch Die Kuppelungkewelle und durch die Muffen verbamuene 
obere Walze ich mehr ober weniger oͤffnen Fol; dann imäffie 
inneß die Bähme der Kuppelungsräner eine hinreichende Sänge 
haben. 

$. 970. 


Statt vie unter den. Luppenwalzen dargeſtellten Plattinen 
oder Rohſchlenen zur Anfertigung von groͤberen Eiſenſorten zu 
vetwenden, flredt man Die Rohſchienenpaquete zuweilen wohl 
ſogleich zu feineren Stabeiſenſorten aus. Dies kann indeß wur 
bei einer guten Veſchaffenheit des Roheiſens und der daraud 
beseiteten Luppen, mit einigem Erfolge geſchehen. — Dagegen 
tritt: auch der Ball ein, daß vie Paquete nicht zu groͤberen 
Sabeiſenſorten, ſondern zu faconirtem Eiſen ausgeſtreckt werben 
ſollen. Bon dem Gewicht ver barzuftellmben fagonivten Eiſen⸗ 
fläße, IR dann die Zahl der über einander zu legenden zerſchnit⸗ 
tenen Rohſchienen abhängig. CEben fo richten fich die Größe: 
und vir Geſtalt der Cinſchnitte oder der Kaliber in den Walzen 
gung nach den Dimenfionen und. nach der Geſtalt des. Façon⸗ 
elfens. Hat wiefes eine bedeutende Länge, ober sine beträaͤchtliche 
Stärke, fo muß bei dem ‚Uuöftreden ver Paquete ſchon bei den 
Vorbeieitungäiwalzen. auf:.eine dem Zweck angemeffene ‚Grbße 
und. Geflalt ber Kaltber Rückficht genommen werben. Fer⸗ 
ner werden bie Paquete zwar zuerft untere Quadratkallber 
gebracht, weil dies das Mittel if, Die einzelnen Schienen voll» 
fländig an einander zu ſchweißen und zugleich Die Schlacke aud⸗ 
zupreſſen. Aber die Größe und bie in abnehmenden Dimen: 
fienen vorhandene Anzahl dieſer Quabratkallber wird wech 
die Dimenſtonen und durch das Gewicht des fertigen Stabes 
beknmt. Von ten Quadratkalibern gelangen. vie Paqueto In 
die Suchndaliber, deren Tinrichtung oft vib:kieheriegang erfor⸗ 





von um bem fertigen Habe, wenn ex durch alle Kuliber hin⸗ 
durchgegangen iſt, bie vetlangte Geſtalt gu ercheilen. Als ein 
ſchon ewas complicirteres Briſpiel kann die Anfertigumg der 
ſogenannten ſiſchbauchartigen Schlenen zu den Eiſeabahnen bie 
nem. Die. Zeichnungen Taf. LXIII. Big. 1 — 5. geben rine 
Darſtellung von der Cinrichtung ver Walzen zu biefik Beil, 
worũber ſich in der Erlaͤnterung zu viefer Tafel vie näheren 
Erorterungen finden. Amar werben bie Straßſchienen jet ge⸗ 
woͤhnlich in einer einfachen graden und auf der unteren Fäche 
wicht mehr bauchigen Geſtalt angefertigt und angewendet, indeß 
ib bie bauchige Geſtrlt abſichtlich gewählt, um zu zeigen melde 
Ginrichtungen dazu bei dem Walzwerk getroffen werden: mafl 
6. 974. 

Da die unier den Luppenwalzen bargeftellten Rohſchlenen 
ech weit von ven Zuſtande der Rieinheit entfant ſiad, in 
welchen fich dad Elfen in den Suppen von ber Heerdfriſcharbeit 
beſindet, fo kann auch das durch Has’ erfle Ausſchwelßen und 
Autſtrecken der Rohſchlenen unter dem Grobriſenwalzwetk er⸗ 
haltene abeiſen, nicht auf vieſelbe Feſtigkeit und Be An⸗ 
Peach machen, welche daB aus den Luppen von der Heerdfrifche 
arbeit:bereliete Eifen befitzt. Man nennt das durch die ein⸗ 
melige Schweiß». une Strochasbeit aus den Rohfchienen erhal⸗ 
tele Siabeifen in England rommdn iroun (gewoͤhnliches Stab⸗ 
eiſen) oder Ciſen Ar. 1. Die. Guͤte deſſelben I nicht allein 
vhn der Beſchaffenheit des Koheiſens und von dem Arbelis⸗ 
werfahnen. im Feotſchofen, ſondern beſonvers auch noch von ber 
Art der Behandlung des ‚non: den Lippenwulzen erhalienen 
Luppeneiſen abhängig. Unter font gleichen Unſtäͤnden wird 
ed wit ungleich: größerer Güte ſeyn, wenn die Rohſchienen ges 
geebt. und: raſſtnirt, als wenn fie in der Schweißhize bloß aus⸗ 
geſtoeckt worden fin ($. 968). 

Eifen von befferer Qualitaͤt (best-iron) over Eiſen Nr. 2 

wind dargeſlellt, wenn vas Eiſen Ne; 1 in Geſtalt vom Wind 
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eiſen zerſchnitten ums in gewiſſen, ſeboch .jehr verundeslichen 
Berhältnifien, mit Rohſchienen geſchichtet, abermald in der 
Schweißhige gegerbi ober raffinirt wird. Das bloße Autfireitn 
des Eiſens Nr. 1 in einer "zweiten Schweiſhitze wäürbe die Gift 
deffelben nur unbeträchtlich verbeffern. Bei ver Berellung bet 
Eiſens Ar: 2 AR es entweder pie Abſicht, flärkere Eiſenſorten, 
aber von vorzüglicherer Befchaffenheit, oder feinere Bifenforten 
darzuftellen. Im erften Ball if die Behanblung ber Baqurie 
unter dem Walzwerk gerade fo wie bei ber Vereitung des Eis 
fend Nr. 1 aus den Rohſchienen. — Im zweiten Fall werben . 
die Baquele zuerft unter die Vorbereitungswalzen des Grobilſen⸗ 
walzwerts (Duabratkaliberwalzen) und von dieſen fogleich umter 
die Vorbereitungswalgen (ehamfalls- Quadratkaliberwalzen, aber 
von geringeren Dimenjlonen) des Feineifenwalzwerls, und von 
diefen umter Die vollendenden Walzen (Flachwalzen) des letzteren 
gebracht, wenn flache Eifenforten vargefteflt werden follen. IM 
eb vie Abficht, feines Onsprateifen zu bereiten, To erhält daſ⸗ 
ſelbe feine Vollendung ſchon unter ben Vorbereitungkwalzen 
des Feineiſenwalzwerks. Weil man indeß die Fabrkkation- der 
flaͤrkeren und der feineren Cifenſorten gewoͤhelich gu trennen 
pftgt, amd weil man die Grob⸗ und Feineiſenwalzwerle bei 
jenet Einxichtung zu ſehr non einander abhaͤngig machen mütke, 
ſo hat man auch die Cinrichtung getroffen, den Feineiſenwalz⸗ 
werkem außer dem Flachkaliberwalzwerksgerüſt zwei vorbereitende 
Walzwerkogerüſte zuzutheilen, die Streckwalzen welche die Stelle 
per vorbereitenden Walzen des Grobeiſenwalzwerks vertreten, une 
die eigentlichen Vorbereitungswalzen. Die Vorbereltungtewalzen 
in zwei Geräften zu verteilen, iſt nur aus bem Grunde noth⸗ 
wendig, weil in einen einzigen Walzenkoͤrper vie große Menge 
von Quadratkallbern nicht würde eingedreht werben koͤnnen 
wenn die feinen Eifenforten aus Paqueten angefertigt werben 
follen, welche in ver Schweißhige zugleich raffinirt werben. Die 
Walzgerüfte für feinere Giſenſorten erforbern auch eine geuauere 


Giulling, um geſtatien eine vafchere Arbeit. Wenn die feinen 
Eſenſorten aber nicht aus Paqueien, ſondern nur aus Kolben 
(Ouadrateiſen) durch eine bloße einfache Streckarbeit dargeſtellt 
werden, wie es häufig und faſt gewöhnlich der Fall iſt fo kann 
man die Dimenfionen des Materials, — des anzuwendenden 
Quadrateiſens, — gleich fo wählen, daß es nur eines Paares 
won vorbereitenden Walzen bedarf. Die durch eine ſolche Aus- 
ſtrecarbeit des Eiſens Ar. 1, ohne gleichzeitiges Raffiniren nes 
Materials, dargeſtellten feinen Stabeiſenſorten, binnen. jedoch 
eigentillich auf. die Benennung von Ciſen Nr. 2 nicht Aue 
ſoruch machen‘, "obgleich fie eine zweite Schweißhitge erhalten 
haben. —— 
irn zu beſonderen Zwecken Stabeiſen von ber vorzägr 
lichſten hie und. Foſtigkeit (Beat - best-iron) oder Eiſen Mr. 3 
verlangt, fo wird ein Theil Ciſen Nr. 2, welches unter ben 
Jlachwalzen zu flachen Stäben autgeſtreckt worden if, zu Plat⸗ 
nen: zerſchnitten, und mit PBlattinen von Rohſchienen zu Pas 
queten aufämimengefeht, melche in nen Schweißofen gebracht und 
dann unter. den Walzen wie das Ciſen Mr. 2 behandelt wer⸗ 
son. Das Berbälinig beider Ciſenſorten richtet fich nach Ihrer 
VBeaſchaffenheit und nach der @üte die dad Eifen Mr. 3 erhalten 
fo, wolches * immer nur au HRann — ar 
ferdigt wird. 

Ketteneifen und Seileiſen bereitet man in England ge iie 
Ich durch Schweißen und Audſtrecken von altem Stabeiſen und 
von Gabelienabfällen. . Auch wendet mar bei der Verettung 
. won Eifer Nr. 3; ſtatt des Eiſens Nr. 2, wohl überhaupt 
mr. Viſenſchienen von anerkannt guter Beichaffenbeit,- vhue 
Maaſicht auf ihren Urſorung, au. — Bunsellen umerſcheldet 
num: auch durch vie Denennüngen Aiſen Nr. 1und 2 nur 
sen. welches aus weißem Kifen unmitielbar vom Hohpfen er⸗ 
folgt IP; : um: u — and —— ($::948) 
Vergefhelkt wire. - NE a Me 2 





Die fentigen Eifenfäbe müfen im soihefühenken Daftan 
anf einer eiſernen Matte mittelſt eines Hammers nach gerabe 
gerichtet und die beiden. Euden verſchnitien warden. Das Abe 
ſchneiden der rohen Eiben unter ver Scheere wird gewoͤhclich 
erſt nach dem Erkalten ver Stäbe vorgenommen. 

$. 972. Ze. 

Die Vorzuͤge der Flammenofenfriſcharbeit vor ber 
friſcherei beſtehen barin, Haß fie eine durch bie Heerdfriſcherel 
nicht zu erreichende große Produktion möglich macht umd fogut 
nothwendig verlangt, wenn fe mit dkonomiſchen Voriheilen 
betriehen werben foll, jo wie darin, daß buch fie bie Beam 
fräfte der Brennmatertalien vortheilhafter als durch das Gerib« 
frifchen benugt werben. In ber Güte um beſondert In Der 
größeren Gleichartigkeit ved Produktes, ſiht vie Slautmensgen- 
friſcherei der Heerdfriſcherei nach, und um eine gleiche Guͤte des 
Produktes zu erlangen, iſt eine wieder hobte Raffinie- und 
Schweißarbeit erforderlich. Das Roheiſen erleidet daburch bei 
dem Flammenoſenfriſchorozeß, wenn imiadelhaftes Stabeifen Dan 
geſtellt werben ſoll, einen groͤßeren Gewichtoverluſt als bei dem 
Heerdftiſchen. Bel beiden Methoden wird bie Deſchafſenheit des 
Produktes vun diejenige des Roheiſens Yeftimmt, uud iefelkz 
Verſchiedenheit Im Ciſenverluſt welche durch die verſchiedenartige 
Beſchaffenheit des Roheiſens bei ver Heerdfriſcharbeit veraulaßt 
werk, ſindet auch Geb der Heerdfriſcherei ſtatt. 

.. Alles be Solzkohlen erblaſene graue Roheiſen ftiſcht im 
Alammenofen leichter alß Koaltroheiſen. Dad graue Reheiſen 
laͤßt Ach niemals ohne gaareude Zuſaͤtze verfriſchen; der Prozeß 
iſt alſo inamner .chne Schlackenfriſcherei. Dan hat den Gacrav 
608: Meißeiſens Bet. dem Holzkohlenroheiſen ſchen Immer meht 
beſchraͤnkt, wegen des großen: Ciſennerluſtes der mit der Vor⸗ 
bereitungkarbeit verbunben iſt und welcher durch den geringeren 
Abgang den Ink Weißerſm im Flammenofen erheivet, nicht wie⸗ 
des gedeckt wird. Immer beſchleunigt aber die Auwendenig nes 








Seineifenb den Friſchprozeß und immer ‚Hefert: vas Veimalßen 
Aeſſena Stabeifen als nad graue Roheriſen, im fo fern nicht bei 
der Schhlackenfriſcherei Dusch eine forgfältige Schweißarbeit nude 
helfen wirb. 

Bei gutem grauem bolzkohlenroheiſen und bei einem ie 
deomaligem Einfag von etwa 370 Pfunden Roheiſen in hen 
Slamucuoſen, können in 24. Stunden füglich 11 Einfäge ge 
mecht werben, aus welchen eiwa 88 Proeent Rohſchienen bei 
sem Lappenwalzwerk erfolgen. Rechnet man bie Woche gu 6 
Arbeitätagen, jo wirb bie wöchentliche Produktion eines Flam⸗ 
menoſens an MRohſchienen etwa 200 Gentier jegn. Zu 100 
Mfunden Rohhſchienen Lan im mittleren Durchſchuiti ein ESteiu⸗ 
kahlenverbrauch von 1,8 Kubikfuß, oder von 90 bis 100 Pfunden 
angenommen werben. 

Aua 100 Pfunden Rohſchienen erfolgen heim Schweißen, 
Serben und Ausſtrecken unter den Grobeiſenwalzen, im mitile⸗ 
zn Durchſchutit 65 Pfund Stabriſen Mr. 1. Und um 400 
Bann: son wirfem Stabeiſen darzuſtellen, werden im Schwelßr 
ofen faſt 1 Kae oder mindeſtens 50 Pfund Stelukehlen 
weekend. -: 

190 fie gutes graues Solzkohlenroheiſen ifo u 
48 Gtaheifen An 1, bri einem Steinlohlenauftuaube von 
ma: 2,8 bis hachſtens 8 Kubikfuß, oder von 140 His 150 Pf. 
... alarm: . 

Me Koalroheiſen pflegt man fit ſich allein’ nicht: ae 
— ‚Welt es einen zu. großen Rohgang im Slauınenofen 
veranlaßt. Man bedient ſich deffelben indeß zuweilen als Zu⸗ 

Tag e woeihßem Rochelſen, obgleich vie ſolche gleichzeitige An⸗ 
— on: grauem und von -. er u Mr 
sinpfehlen / in a 14. ’ 4” 

„nd wre une im ohoſca — — 
deſeners mis beb Oolztchlen· etðblcene, geh fich ſchr Mint: Hal 
VBefeiſ che ten Flacracaibfen) · ah HE Yayıır ehtiaun: sd ginib 





Vroeunkt als won ber Anwendung wed grauen Roheiſent zuner⸗ 
warten, wenn de Rohſchienen einer Torgfäktigen Schwelharielt 
wnierworfen werden. Die ununierbeschene Darſtellung des 
weißen Roheiſens bei Holzkohlen, iſt nur unter guͤnſtigen Um⸗ 
flänven ausführbar; bei den Hohöfen Die mit Koaks betrieben 
werben, iſt fle ganz: umflatthaft, meshalb weißes, bei mit Erz 
überfegtem Gange des Hohofend mit Koaks erblaſenes Roheiſen, 
nur zufällig einmal bei der: Slammenofenfrifcherst in Anwen⸗ 
dung kommt. Daß weiße, ungaare hHolzkohlenroheiſen wird 
dagegen Häufig augewendet. 

Das gaare Roheiſen, bei xeichtſlaſſigen Beſchikungen im 
Hohofen erzeugt, welches ben Uebergang von dem weißen zum 
grauen Roheiſen macht, ift für. nie Flammenofenfriſcharbeit be⸗ 
ſonders geeignet, wenn vie Vorbereitungsarten burch das MWeiß⸗ 
machen des Roheiſens umgangen werden ſollen. Gin folches, 
bei Koakls erblafenes Roheiſen wird fich mit einem :Blfenverluft 
von 28 bi8 30 Procent im Flammenofen verfriſchen laſſen mu 
ſich etwa fo. verhalten wie das Bel aan gewonnene — 
Roheifen. 
Das graue Roheiſen von Holzkohlen wird vun. ie 
muchen in Feineiſenfeuern nicht vorbereitet, weil es beach an 
Büte- nmicht gewinnt iunb weil man pen Ciſenverluſt vermeidet, 
indem ſich dies Roheljen unmittelbar ziemlich; gut Im FRammen⸗ 
ofen verfriſchen läßt. Vortheilhaft würde die Umändernicz bei 
grauen in wrißeh: Mohelfen- vor der Friſcharbelt, mbaghmeifelt 
dann ſehn, wenn eine vorttheilhaftere Methode ve: — 
(K.953) in Anwendung gebracht würde. 

Das uraue Koaklorcheiſen If datjenige, bei —* die 
Vorbereitung: :burch Weißmachen innen Feineiſenſeucra mr - 
ſchließlich angewendet wird. Bel gutem Beineifen Bas. migıra 
24 Stunden wohl anf 46,-5i3 16. Ginfäge.:in em Flammen⸗ 
aim, amd. bei 6 Arkeliötagen in der Moche auf ale zundcien- 
. Hin Erzeugung von. 2En Bis 300 Kamm: Stabeiſes Nr. 








rechnen. Aus 100 Bewichtäieilen Weißeifen erfolgen durch⸗ 
ſeaulich 92 NRohſchtenen, und aus 100 von bifen Rohſchie⸗ 
um item 86 Stabeiſen Ne 3, fo daß aus 100 Waßetfen 
etwa 80 Stabriſen Mr. 3 Hargeftellt werden. Der Kohlenwer⸗ 
demuch im Mabselingofen ik zu 1,8 Aubikfuß, ober zu 75:68 
36: Div. fir rod Pfo. Mohſchlenar, und der im Schweißofen 
zu 1 Kubikfuß oder zu etwa 50 Pfo. für 100 Be. Stabelſen 
Mr. 1 anzmmelnmen; fo daß derſelbe fie 100 Pfo. Gtabatien 
wi Maßenſen etwa 2,5 Kabikfuß ober 126 bis 130 Div. be⸗ 
Wit. Das Eifem iſt dabe von befferer Veſchaſſenhelt als das 
ws grauen Rohelſea ohne Vorberetltung gewonnene. — "Me 
608 graue Roheiſen aber durchſchnitilich 12 Procunt Gewichtä⸗ 
veiluſt bei der Feineiſenbereitung erleldet; fo werten ſich aus 
200 Sewlcſatcheilen von granuem Koakroheiſen, auf vem Wege 
we Wilßeiſenbereilung, nur etwa 70 Stabeiſen varſtellen laſſen, 
und es iritt dem Steinkohlenverbrauch bei der Friſcharbeit nöch 
ehe Aufwand von minveſtend 14 Kubiklfuß (etwa 50: NPfuud) 
Asuta hinzu, welcher gir Umaͤnderung des grauen Roheiſas 
in Weinelfen erforverlich iſt. — Es würde daher zu einer we⸗ 
ſentlichen Vervolllomnang ver Flammenofenfriſcharbeit gereichen, 
wenn in vortheilhufteres Berfahren bei der Felneiſenbereitung 
wow: dei Wer Unianderung ver grauen in weißes Nohelſen sie 
where, WAL dieſer Prozeß, nach den Mefultaten‘ Win e 
gewährt, als ein Gb: imangrihnfter angeſchen werben muß. 
YncBene Daß: Gäbekfen Wir. 1, in Stabelſen Nr, oder 
Vs a Wake MS amgpändert wire, fo ſteigt der Eiſtu⸗ 
ruf bei der Schreiß⸗ ur Maffinte-Opsratioıt bis zum 
Yblikas: Auoſicechen der Stäbe, auf 20, 41 auch woſt 12 
Besisent,tin Ser At, daß aus 100 Gewichtüthellin Stucciſr 
Ms, Liaat'88 668 90 Etabeiſen Nr. 2 erfolgen, DIE St 
Aqhlen⸗ebrauch A Schorifoſen tik zu 0,9 STE 1- — M 
200 Bi. ves ee Bene weite 
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Dh Eal⸗a weiche beim Verfriſchen in ME 
walten wird ſollte ſich in ihrer Zufammeraichung ‚mehr rar 
Gaarfriſchſchlacke als der Rohfriſchſchlacke naͤhern. Diet iR jo⸗ 
doch wicht der Fall, inden fle gewoͤhhnlich ſo niel Mieſelerre ne 
Hält, um mit nem Eifenoryanl ein. einfaches Ghifek, alfo cm 
Rupfeifinfchlade zu bilden. Des Heerd, fo wie. bis -Hanfafluuger 
whmbe des Ofent treten immer fo viel Kieſelerde am das Bifege 
oxydul ab, daß daraus bie Entßſtehung ver Schlacke erffächer 
wird. Bei Heerden, bie. eine Unterlage von Sand erhalten, 
nimmt vie Schlade noch mehr Keſelerde anf, ald zur. Wilbaug 
eines einfachen Silikates erforderlich iſt. Nicht felten Kudet fich 
regelmaͤßig kryſtallifirte Schlacke in den Pudolingtöofen, welch⸗ 
dann ſehr genau die Zuſammenſetzung eines einfachtea Siliteach 
beſitzt. Gr. Ebelmen hat eine ſolche Schlacke untczſuth 
(Ann. des mines. 3 Serie, XIH, 671), welche aus 79 Eiſen- 
orydul (15,7 Sauerſtofſ) und 30 Kleſelerde (15,6: Saucxſtoff⸗ 
ochalty. beſtand, alfo genau bie. Zuſammenſehung ea liche 
beſaß. — ‚Hr. Bertbier fand in einer Punsiingfeikhfchladte 
von Dowlais 61,0 Ciſenoxyaul, 36,8 Kieſelarde und 1,5. Shan 
om... Im einer. Schlacke von Firmy wurken 66,5 Gikeaonehul, 
31,2 Aieſelerde, 0,0 Manganaryaul una 1,7 Bhosphoriäue 
gefunden, Die. Puddligfriſchſchlacke naͤhert ſich alke- we oda 
wenige dem Zußande des einfachen Sillkates. 

Andy: Die. Schladde welche in den ESchweißöfen aifeht, 
naͤhert fich in ihrer Zuſammenſetzung der Rohſtiſchſchlecke un 
wit oft noch mehr Aleſelerde ald die Schlacke aut New 
Friſchofen, weil man ſich Sei den Schweißoſen hei Mlunkheabas 
int. Br. Derthier fans in ber bla aus cin 
GSchißoſen zu Oowlats 32 Blfeansyonl, 424 :-Ricklarhe ua 
a.3 Mhonczde, Dieb if. indeß biclenigt Schlach, welch⸗. 
auf dem Beerd art Schweiſthent fihik: bildet, ‚nem diein cus 
NRohſchienen zurückbleibende Schlacke, welche unter den Borbe⸗ 
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Da ek u ar a Ta 








weituyugb watzen ves Gedbeifenuniginerts ausgeareũt wich, uihäkt 
wenig Abeſelerde und Ib ganz fo wie die am mehrflm mr: 
en zuſamenengeſent. 
$. 974. 

Im vn Vriſchroxß ine Flammenofen zu beſchleunige⸗ | 
un om. Bremimoterial zu erfparen, bat man es nicht bei ber 
fon früher ($. 958) erwähnten Einrichtung des Flammen⸗ 
ons bewenten laſſen, fonsern man bat auch Kefen wit grö⸗ 
fereh, Buslinien + Geirtem augewendet, melde, flatt mit - 
eben, mit zwei caunder gegenüberflehenben Aibeitäthäum ver⸗ 
ſehen ſind. Salche Oefen werben mit dem boppelten Quautum 
Noheiſen oder Feinciſen wie bie gewoͤhnlichen Oefen Gefegt und 
nl jeber Seife des Ofens wird gleichzeitig gearbeitet, wedhalb 
man fie auch Doppeldfen nennt. Un Lohn für die Arbeiter 
wird bei dieſer Einrichtung nicht eripart, weil vie Defen auch 
eine doppelte Anzahl. vom Arbeitern erfordern, indem die Bei 
ven Hülftarbriieen zur Bedienung veB Ofens etwa zu bewir⸗ 
Ufo Lohnserſperung dadurch wieder abſorbirt wird, daß ia 
Dopyslofen. niemals fo viel leiſtet als zwei einfache Oefen. 
Die Myrtheile vr Doppeloſen würben daher nur in der Bet 
wirberung ‚ker KBauloflen und in der Griparung an Beamer 
trial zu ſachen feyn:. Diefer lote Vortheil wink jedoch durch 
bie .gu:erhigenden gedßeten Raͤume une durch vie Verzoͤgerung 
Bir. Arbelt in ⸗/ ven Doppelbiin zum größten Theil wieder ab⸗ 
forbari. Die Tiſparung un Baukoſten mürbe decher ber eigent⸗ 
Iche:Voriheil ſeyn, worauf ſich die Anmwenbung: ver Doppel⸗ 
Uni Veſchruutt. Beruckſichtigt man indeß, vaß Pie Luppen um 
We mnglihtgartigesmuhtellen, Ar grha dub Dame Rohe 
We waſchesn zu en" jchen Veſetzung angewendet wire: fo. HR 
varin nee. Biüund zu Judge, wethelb bie Doppeläfen. wenig iu 
Anwendung koumen Die Arbeit in den Doppelöien wich 
Sur: vie Sthbruuge; welcha größere Maſſen; beſenders Bolia 











nehmon der Suppen veranlaſſen, fo ſehr verzoͤgert, daß bie 
Leiſtungen von 3 Doppelöfen nicht größer. find ald nie von 4 
einfachen Defen. Auch bei vorkommenden Reparaturen ber 
Defen und ver Efien, wire ber ‚Betrieb des Etabliſſements im 
einem höheren Grade geftört ala bei einfachen Defen, weshalb 
ben Doppelöfen sin Vorzug nor den einfachen nicht ie 
werden Tann. Ä 

Sogar dle ainrichtung ed: Flammenoſenheerded zum vor⸗ 
- Blufigei Anwärmen des Roheiſens für den nächſtfolgenden Cin⸗ 
Sag, gewährt nicht ganz bie Vortheile, welche man fi davon 
verſprochen bat, weil fi Die Wirkung des Breunmateriald über 
größere Räume. verbreiten muß. Die Einfchmelzarbeit wird 
jedoch ea dadurch befürbert und daher an Bait gewonnen 

$. 975 

ie bei den Flammenoͤfen zum Umſchmelzen des Rohr 
— ſo hat man auch bei ven Friſch⸗ und Schweißoͤfen, Cin⸗ 
richtungen in Worſchlag gebracht um die koſtbaren Efſen zu ev⸗ 
yarın. Dieſe Einrichtungen find entweder Geblaͤſe, durch welche 
verdichtete Luft, bei ganz geſchloſſenem Aſthenfall, unter ven 
Mo gebracht wird; oder Erhauſtoren (Ventilatoren, Ventilä⸗ 
torgeblaͤſe), weiche nie glühenden Gaſe, nachvem fie im ‚Söfeme 
raum thre Dienſte geleiſtet haben, aus ver nichrigen Abzugs⸗ 
afle anfangen und in die Atmoſphäre ſeuden. Es iſt nicht zu 
bezweifelu, daß ſowohl auf: bie zime als auf bie. andere Weiſe 
eins; Efie enithrlich. gemacht; werben Tann, daß ſich, befokbess 
darch Anen unter nen: Moft geführten. Windſtrom, ber Luftzug 
Safer als. duch, ine Eſſe xeguliren Tl}. ime. daß ie: ahlech 
Hlye im Köfen, welche in gewiſſen Periaden ber eiſcharbe 
ſeſorders benutgt werben muß; uttgleich laͤnger durch· ſolche Vor⸗ 
sichkimgen als durch eine Effe, in dem Oſen zurucchalten Häßk 
Bermod ik blis jetzt von vieſen Gorichtungen Bode: fun ein 
Mebraucu gemacht moden, movon der Bauan: Vnchl meſr: in 
we. Beibehaltung der vorhandenen und im: ihee klang: ip 











oben Elueliäktingen, nis darin zu fuchen If, daß die Ge⸗ 
bläfe, — fie. mögen Wind zuführen, oder vie gluͤhenden Gaſe 
auffangen, — beimegenze Kräfte erforbern, welche durch vie 
KBirkungsart der. ee entbehrlich Finn. 

. $: 976. 

— bie Steinkohle das eigentliche Brennmaterial iR 
“effen man füch bei den Puddliugs⸗ und Schweiß = Defen ben. 
' dient, fo macht. man doch in Gegenden, welche fi mit Stoin⸗ 
Tohlen vorcheilhaft nicht verſorgen koͤnnen, auch von Holz und 
Torf Gebrauch. Die: Conſtruction der Oefen bei Holzfenerung 
int aus den Zejchnungen Taf. XLV. Big. 6. 7. zu etſehen. 
ODleſe Oefen unterſchelden ſich von denen die mit Steinkohlen 
beſrnert · werden, nur durch das größere Verhältniß des Roſteß 
zur Heerdflaͤche und durch ein flacheres Gewoͤlbe. Man. hat. 
den Verſuch gemacht, den Roſt wegzulaſſen und dem Brenn⸗ 
meisıtel wir Luft durch einzelne Deffnungen im Niyveau ber 
NMoſtilache zuzuführen, indem mar glaubt, vie Luftzuſtroͤmung 
uekmrch: veſſer abſtimmen zu koͤnnen. Das Holz wird In einem‘ 
uellforkmei ſufttrocknen Zuſtande angewendet. Von gefpalimem, 
gutem Vchtenholz ſind 9 bis 10 Kubikfuß, oder etwa 220 ME 
240 Pfund, zum: Friſchen/ bis zur Darſellung ber Rohſchienen, 
far 4100: Pfund Lnppeneiſen, und wenigſtens chen fo. viel zum 
Echweißen: dro Suppeneiſens, alſo zur Darſtellung von 100 
Pfund Stabeiſen Mr. 1 erforderlich. Bei den Slammendfen 
zum Selfchen und Schweißen des (Eifens würde ſich alſo ber 
Gffeft der Steinkehlen zum Holz, dem Volumen nad mindes 
fun® wie 3:18, ober wie 1 zu 6, und dem Gewicht nad 
wie 150:450, ober wie 1 zu 3 verhalten. 

Die Eonfisuetion der Defen bei Torffeuerung ergiebt ſich 
and den Zeichtuugen Taf. XLV. Big. 8. 9 umd 10. 14. Der. 
Ass wird in. elnem vollkommen Iuftirodenen Zuſtande an⸗ 
gementet und warf nicht zu Inder fegn, alſo nit aus vielen 
noch wenig zerfegten Pflauzenſaſern boſtehen. Man rechnet, daß 











zu 100 Pfand Stabeifen Bir. 1 gegen 25 Kubltſuß Torf in 
von Pubdling⸗ um Schweißbfen verbraucht werden. 

De Bunslingfrifeharbeit bei Bramkohlen bat Eis jegt 
noch keinen günftigen Erfolg gehabt, vermuihlich weil wie Tnfks 
trockene Braunkohle noch zu viel Wafler enthält. GBebärrte 
Braunkohle ift, fo viel mir bekannt, noch nicht augewendet 
worben, obgleich der Anwendbarkeit biefes Brennmaterials nur 
allein dkonomiſche Rückſichten entgegenfbehen würden. 

Die anthratitartige Steinkohle iR zu ſchwer entzuͤndbar, 
und brennt mit zu ſchwacher Flamme, am’ in gewiſſen Perio⸗ 
pen der Friſcharbeit augenblicklich eine ſtarke Gike hervorbringen 
zu Sonnen, weshalb died Breunmaierial bet der Puddlingfriſch⸗ 
arbeit nicht anwendbar zu ſeyn ſcheint (Robin, in den Amm, 
des mines. 2 Serie. VI. 109). 

$. 971. 

Sin danz vorzäglidies. uns mit ven größten Hunciiflhen 
Vortheilen anzuwendendes Brennmaterial bei ver Friſcharbeu 
iſt das Hohofengad, deſſen Anwendung zu Birfen. vet. man 


ven Bemuͤhnmgen des Gen: Faber du Fans zu Maſſeraſtugen 


verdankt. Die aus einer gewiſſen Höhe Im Ofenſchacht abgeo⸗ 
fetteten und in diefem Zuſtande mit Echlenfaurem. Bad aut we⸗ 


nigflen verunreinigten glühenven Safe, werden unmitirlbat über 


ver Feuerbruͤckt des Flammenoſens auf ven Triſchheerd geheilt 
und mitteiſt erhitzter Geblaͤſeluft, welche erſt dibes der verlängete 
ten Feuerbruͤcke nit ven Ofengaſen gemengt wird, omtglinet.: 
Das Verhaltniß ver heißen Luft zu ben heißen Ofengaſen Town 
fo «bgeflkarmt werben, daß die Flamme reducirende oxybirend⸗ 


und ganz neutrale Wirkungen hervorzubringen vermag, Diefis: 


Iriſchprozeß iſt offenbar unter allen der vollkenumenſte. Bei 


dee Neuheit des Gegenſtandes, werke ich, aus Rüͤckſſchten gegemw: 


den hoͤchſtt verdienen Erfinder, welcher fein Verfahren noch nicht 
Ifeniich bekaunt gemacht Kat, verhindert, auf ein mäßenes De 


ta eiazugehen. Die Cocttuccion ded Siiumanefnd, de: nie. 


% 








einer fehe wiensigen fie bedarſ, iſt weſentlich vom derſenigen 
ver gewoͤhnllichen Pırsolingdfen nicht abweichend. Br. Faber 
du Faur beſchraͤnkt die Anwendung ver Ofengaſe aber nicht 
Kuh auf vie Benutzung Im Friſchofen, ſondern er bedient fich 
weise auch zur Vorbereitung des Roheiſens, ober sum Welß⸗ 
machen veifekben In Flammenöfen (96. 946, 953), fo wie zum 
Naffiniren une Schweißen ned Ruppeneiiens in den Schmeißdfen. 
Es if ſehr wahrfchrinfie, va man bald dahin gelangen wird, 
folge Brennmaterialien, welche wegen Ihter geringen Brennkraft, 
oder wegen ihres mechanifchen Aggregatzuflande®, zur Flammen» 
ofenfriſcharbeit wicht anwenbbar fin, In beſonderen Vorrichtun⸗ 
gen zu verbrennen, um das dabei erzeugte Kohlenorydgas zum 
Weißmachen und Friſchen ded Noheiſens ſo wie zu ven Schweiß⸗ 
arbelten für nad geftiſchen Giſen anzuwenden. Es If ſogar 
in wahrſcheinlich, vaß dies Bas beffere Dienfte leiſten wird 
als vie Hohofengaſe, die nicht allein mehr Waſſerdaͤmpfe, ſon⸗ 
von auch mehr Kohlenſäure enthalten, welche theils aus den 
Erzen, theüt aus ven Yuſchlägen (Kalkſtein) entwickelt werden. 
Ueberhanpi gewährt die Anwendung des Kohlenorydgaſes zur 
 Hammensfenfeifharbeit, nach ven bis jegt ſchon bekannt ge⸗ 
wordenen Neſultaten, fo große Wortkeils und trägt zur Ver⸗ 
minverung 95 Eſenderluſtes, fo wie zur Verbeſſerung der Be⸗ 
ſchaffeuhelt des: Eiſens fo weſentlich bei, daß man ſich balb 
nicht mehr: auf die Immer nur zufällige Venutzung des aus ven 


Bohbfen zu entnehmen Kohlenoxydgaſes beſchraͤnken, ſondern 


ganz allgemein den Friſchprozeß vurch abfichtlich erzeugtes Koh⸗ 
lenorydgas einführen wird. Durch daB Verbrennen des Brenn« 
materlald auf dem Roſt wir je auch nur derſelbe Zweck, naͤm⸗ 
lich die Erzengung des mit Flanmmen zu Koßlmfäure verbren⸗ 
nenden Kohlenoxydgaſes beabfichtigt; ein Zweck, der ſich mit 


ee voßfkänvigeren BVeinhang des Biennmaterlals und mit 


einer lechteren uns vollkommneren Ampendung ver hetdorge⸗ 
brachten Ararperaturen für Moe Anallie Vertode s Prageffeh 





erseliben laſſen wir, wenn man sicht allein He Aumiitäten 
ber in einem gewiflen Zeitrammı zu verbrennenden Gate, fonberm 
auch ihre Berhältnifie und. die dadurch ſich beſtlamenden oxy⸗ 
Minden, reducirenden und neutralen Wirkungen derſelben, mit 
Genauigkeit und mit ver größten Zuverläfflgkeit zu beſiumen 
is Stande iſt. Dieſe, mit Gewißheit vorauszuſehende Veraͤn⸗ 
derung, welche bei der Flammenofenfriſcharben eintreten. wird, 
IR nur eine einfache und aus der Methode des Hrn. Faber 
du Faur von felbft hetvorgehende weitere Ausfüheung ſeines 
Berfahems (6. 747). 

Die von Hm. Faber du Faur mitgetheilten Reſultate 
befichen darin, daß 100 Theile graues, bei GHolgfohlen erbla⸗ 
jenes Roheiſen, Heim Welßmachen im Flammenofen, durch 
Behandlung mit. gaarenden Zuſchlägen und durch Zuleitung 
ws heißen Winoſtroms auf das eingeſchmolzene Eiſen, einen 
Abgang von 2,3 8 2,5: Rrorent exleiden. In den Puddling⸗ 
öfen iſt der Abgang vom WWeißeifen zum: Luppeneifen. nicht 
größer ala. 0,8 Procent; und ver Abgang vom Luppeneifen zu 
Stabeiſen Nr. 4 (welches aber die Güte des Stabeiſens Nix. 2 
befigt) im Schweißofen beträgt nur 10 bis 11 Procent. Der 
ganze Werluft bei der IAmärkerung ve graue Roheiſens zu 
Stabelfen von vorzüglicher Güte, würde folglich nur 14 bia 15- 
Protent beisngen. Für das Brennmaterial find Feine Koſten 
zu berechnen, wenn die Bafe. aus bem Gohofen genommen wer⸗ 
ben, ‚außer den Koſten welche ver Betrieb des Gebläſes und Die 
Inſtandhaltung ver Winderhitzungsporrichtung erforbeen, um 
die ‚zum Verbrennen des Kohlenoxydgaſes erſorderliche Heiße 
Luft herbeizuführen. Wenn Hohofengaſe nicht, benubt werden 
fönnen, fo würzen bie Boriheile der Anwendung des abſichtlich 
erzengien Kohlenoxybgaſes auch dann noch ſehr bedentend biet- 
ben, men zur, Erzeugung des Kohlenoxydgaſes chen fo all. 
Brennmaterial erforderlich ſeyn follte, als jcht bei dem unmit⸗ 
telbaren Verbrennen veſſelben auf dem Roß us Flanmmeſens 
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verwendet wird. Sollte alſo Durch vie abfichtliche Erzeugung 
und Anwendung ded Kohlenorgbgajed keine Eriparung an 
Breunmaterial entſtehen, obgleich «ine foldye allerdings zu er⸗ 
warten ifl; fo werden die großen Vortheile ver abfichtlichen 
Gaberzeugung für die verſchiedenen Operationen ber Brifcharbeit, 
immer noch in ber Verminderung des Eifenverlufte und in ber 
Gewinnung von vorzüglicherem Eiſen beftchen. 
6. 978. 

Einen allgemeinen Begriff von dem Umfange und von ber 

Einrichtung einer Punplingfrifchhütte giebt die Zeichnung auf 


Taf. LV., welche ven Grundriß der Alvenslebener Friſchhütte 


auf ver Koͤnigshütte in Oberſchleſien darſtellt. Dieſes Etabliſſe⸗ 
ment verfriſcht bei Koaks erblaſenes graues Roheiſen, welches 
in gewoͤhnlichen Feineiſenheerden weiß gemacht wird. Nach den, 
auf ver Koͤnigshuͤtte ſtatiſindenden oͤrtlichen Verhaͤltniſſen, befin- 
den ſich die Feineiſenfeuer nicht in ver Friſchhütte, ſondern in der 
Nähe ver Hohöfen, indem vaflelbe Gebläſe vie Teuer und bie 
Oefen mit Wind verforgt. Die Luppen werben unter dem 
ſchweren Hammer gezängt, unter den Luppenwalzen zu MRoh⸗ 
fehienen außgeflredit und dann zu Platinen zerjchnitten. Diefe 
werben in ver Schweißhige raffinirt und unter dem Grobeiſen⸗ 
walzwerk zu Stabeifen Nr. 1 ausgewalzt. Ob die weitere 
Verarbeitung des Stabeljend Nr. 1 zu feineren Gifenforten mit 
einer Naffinivarbeit zu verbinven ift, oder ob fie auf ein bloßes 
Ausheizen ver Quabratfläbe von der Stabeifenforte Nr. 1 ber 
ſchraͤnkt wird, bleibt von ber Beichaffenheit des Materialeiſend 
abhängig. Es iſt Hei der Anlage der Hütte zugleich berückfich⸗ 
tigt worden, Schienen zu Eiſenbahnen und ſchwere Mafchinen- 
bleche anzufertigen. 
$. 979. 

Ueberall bat die Erfahrung gelehrt, daß das Silieium und 
ver Phosphor, beim Berfrifchen des Roheiſens und hei ber 
darauf folgenden Raffinirarbeit in Blammendfen, vollfländiger 

IV. 18 











exxeichen laſſen wi, wenn man sicht allein Ne Quantitãten 
ber in einem gewiſſen Zeitraum zu verbremmenden Gaſe, ſondern 
auch ihre Berhalinifie und. die daderch ſich hbeſtlammenden ory⸗ 
Menden, reducirenden und neutralen Wirkungen derſelden, mit 
Genapigkelt und mit ver groͤßten Zuverlaͤffigkelt gu beikkamken 
is Stande iſt. .Diefe, mit Gewißheit vorauszuſehende Bender 
verung, welche bei’ der Flammenofenfriſcharbelt eintreten wird, 
iſt nur eine einfache und aus der Methode des Hrn. Faber 
da Taur non ſelbſt hetvorgehende weitere Ausführung ſeines 
Verfehrens .($. 747), 

Die won. Hm Faber du Faur mitgetheilten Reſultate 
beſtehen darin, daß 100 Zelle graues, bei Holzkohlen erbla⸗ 
ſenes Roheiſen, heim Welßmachen im Flammenofen, zack 
Behandlung ‚mit: gaarenden Zuſchlägen und durch Zuleitung 
eineß heißen Windſtroms auf. das eingeſchmolzene Eiſen, einen 
Abgang von 2,358 2,5: Procent exleiden. In: ven. Puddling⸗ 
fen iſt der Abgang vom. Weißeiſen zum Luppeneiſen nicht 
größer. alq 0,8 Procat; und ver Abgang vom Ruppeneifen zu 
Stabeiſen Nr. 1 (welches aher die Guͤte des Stabelſens Nr. 2 
befigt). im. Schweißofen beträgt nur 10 bis 11 Procent. Dir 
ganze Verluſt bei: der Umänderung des grauen Roheiſens zu 
Stabelfen von vorzüglicher Guͤte, wurde folglich nur 14 bißd 15 
Progent betzagen. Für dad VBrennmatetial find feine Koſten 
zu. begehen, wenn dir Gaſe aus dem Hohofen geaammen wer⸗ 
den, außer don Koſten welche der Betrieb des Gebläſes und die 
Iwftanvhaltuug der Winderhigungsoorsichtung . erforbern, um, 
die ‚zum Verbrennen des Kohlenoxydgaſes erſorderliche Heiße 
Luft herbeiguführen. Wenn Bohofengaſe nid. benugt werden 
fönnen, fo würzen bie Boriheile der Auwendung des abſichtlich 
erzeugten Kohlenoxobgaſes auch Hann noch fehr bedeutind blei⸗ 
ben, mean zur. Erzeugeng des Kohlenoxydgaſes eban fo nie 
Brennmaoterial erforxderlich ſeyn ſollte, As jeht bei dem unmit⸗ 
telbaren Verbrennen veſſelben auf dem Roß es Flaumenoſens 
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verwendet wird. Sollte alſo durch die abfichtliche Erzeugung 
und Anwendung des Kohlenorydgaſes keine Eriparung an 
Brennmaterial entfichen, obgleich eine ſolche allerdings zu er⸗ 
warten if; fo werden bie großen Vortheile ver abfichtlichen 
Baserzeugung für die verſchiedenen Operationen ver Friſcharbeit, 
immer noch In der Verminderung ded Eifenverlufles und in ber 
Gewinnung von vorzüglicherem Ciſen beftehen. 
6. 978. 

Einen allgemeinen Begriff von dem Umfange und von ber 
Einrichtung einer Pudolingfriſchhütte giebt die Zeichnung auf 
Taf. LV., welche den Grundriß der Alvenslebener Friſchhutte 
auf der Königegükte in Oberfchleflen varftellt. Dieſes Etabliffe- 
ment verfrifcht bei Koaks erblaſenes graues Roheiſen, welches 
In gewöhnlichen Keinelfenheerden weiß gemacht wird. Nach ven, 
auf der Königähütte ſtattfindenden Irtlichen Berhältnifien, beſin⸗ 
den fich die Beineifenfeuer nicht in ver Srifchhütte, ſondern in der 
Nähe der Hohöfen, indem daſſelbe Gebläfe die Feuer und bie 
Defen mit Wind verforg. Die Luppen werben unter dem 
feyweren Sammer gezängt, unter ben Zuppenwalgen zu Roh⸗ 
fchienen ausgeſtreckt und dann zu Platinen zerfchnitten. Diefe 
werden in der Schweißhige raffinirt und unter dem Grobeiſen⸗ 
walgwert zu Stabeifen Nr. 1 ausgewalzt. Ob die weitere 
Berarbeitung des Stabeiſens Nr. 1 zu feineren Ciſenſorten mit 
einer Rafſinirarbeit zu verbinden iſt, ober ob fle auf ein bloßes 
Ausheizen der Quadratſtäbe von der Stabeifenforte Nr. 1 be⸗ 
fchränft wird, bleibt von ber Beichaffenheit des Materialeifens 
abhängig. Es ift bei ver Anlage ver Hütte zugleich berüͤckfich⸗ 
tigt worden, Schienen zu Eifenbahnen und ſchwere Maſchinen⸗ 
bleche anzufertigen. 

$. 979. 

Ueberall Bat die Erfahrung gelehrt, Daß das Silicium und 
der Phosphor, beim Verfriſchen des Roheiſens und hei ber 
darauf folgenden Raffinirarbeit in Blammendfen, vollſtaͤndiger 
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abgeſondert werben als bei der Heerdfriſcherei. Daraus wire 
es erflärbar, weshalb aus gutartigem Roheiſen, welches fehr 
wenig Silicium und noch weniger Phosphor enıhält, durch ven 
Brifchprozeß im Flammenofen ein minder gutes, — nämlich 
ein ungleichartigereg — Stabeiſen erfolgt ald durch das Ver⸗ 
feiichen in Heerden, in welchen nicht allein der Schweftl voll- 
kommen abgefondert,, fonvern auch eine gleichartigere Ab- 
fonderung der Kohle und der übrigen Beimifchungen des Gifens 
bewirkt wird; auch erflärt fih aus jenem Berhalten, warum 
Roheiſen von mittlerer oder geringer Güte, welches vlel Gill 
sium und Phosphor enthält, durch das Berfrifchen in Flam⸗ 
menöfen ein mittelmäßig gutes Stabeifen liefern Tann, wenn 
durch das Berfrifchen In Heerden nur ein ſehr brüchiges und 
ſchlechtes Stabeiſen daraus gewonnen werden würde. Ban 
kamn daher mit Recht ſagen, daß gutes Eifen durch die 
Flammenofenfriſcharbeit im Vergleich zur Heerd⸗ 
friſcherei an Güte verliert, nicht gutartiges Roh— 
eiſen aber durch jene Friſchmethode verbeſſert wird. 
Selbſt das Schlackenfriſchen, welches am wenigſten geeignet iſt, 
die Güte des Eiſens zu verbeſſern, bewirkt mit geringerem 
Eiſenverluſt eine vollkommnere Abſonderung des Silicium und 
des Phosphor als die Heerdfriſcharbeit. Es verſteht ſich übri⸗ 
gens von ſelbſt, daß durch die Flammenofenfriſcharbeit, aus 
vorzüglich gutem Roheiſen, eben ſowohl als durch die Heerd⸗ 
friſcherei, das vorzüglichſte und feftefle Stabeiſen dargeſtellt wer⸗ 
den kann, daß aber bei jener Verfahrungsart die Gleichartigkeit 
des Produktes durch wiederholte Schweißarbeiten bewirkt wer⸗ 
den muß. 
6. 980. 

Die Wahl der Friſchmethode wird im Allgemeinen durch 
das zur Dispofition ſtehende Brennmaterial beſtimmt, und in 
ver Regel koͤnnen es nur oͤkonomiſche Rückſichten ſeyn, welche 
darüber entſcheiden. Weil indeß die Methode der Heerdfriſch⸗ 
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arbeit eine beveutende und ausgedehnte Ciſenfabrikation nicht 
zuläßt, fo bat man felbft in ſolchen Fällen, wo vie Heerdftiſch- 
arbeit bei Holzkohlen ein mohlfelleres Produkt Iiefern würde, 
als die Anwendung der Steinfohlen, ſchon angefangen, ſich we⸗ 
nigftend theilwelfe des Steinfohlen zu bevienen, um durch einen 
geringeren Gewinn hei ftärkerer Babrikation einen größeren Vor⸗ 
theil zu erlangen, ald es durch einen größeren Gewinn bei ei⸗ 
ner beſchränkteren Fabrikation gefcheben würde. — lieberhaupt 
hat man die Eiſenbereitung bei Holzkohlen und bei Steinkohlen 
auf fehr verſchiedene Weiſe mit einander in Verbindung zu 
fegen gefucht, bald indem man bie Golzkohlen zur Darflellung 
ves Roheiſens in den Hohöfen benugt und ſich zum Prozeß 
des Verfriſchens ganz oder theilwelfe ber Steinkohlen bebient; 
bald Indem man dad Roheiſen bei Koaks erzeugt und das 
Koaksroheifen in Heerden bei Golzkohlen verfriſcht, over auch 
den Friſchprozeß theilmeife bei Holzkohlen und theilmelje bei 
Steintohlen ausführt. Auf ſolche Weife find ſchon jet ver⸗ 
ſchiebene Monififationen des Friſchprozeſſes eingetreten, deren 
Ausübung zwar größtentheild Bkongmifche Rückſtchten zum 
Grunde Tiegen, bei welchen man aber auch theilweife eine groͤ⸗ 
fere Güte des Eifend zu bewirken die Abſicht gehabt hat. 
Außer den fchon bekannten und in Ausführung gebrachten 
Movififationen, laſſen fich noch mehre erfinnen, und da fie im⸗ 
mer nur Gombinationen derſelben Berfahrungsarten find, fo 
innen fle indgefammt unter dem allgemeinen Namen ver 
gemifhten Friſchmethoden Hier angeführt werben. Als 
gemifhte Friſchmethoden Eönnen übrigens diejenigen Verfah⸗ 
rungsarten nicht betrachtet werben, bei welchen man fich eines 
anderen Brennmateriald als deſſen bedlent, bei welchem hie Er⸗ 
zeugung des Roheiſens in ven Hohdfen flattgefunden Hat. Ob 
3. 3. die deutſche Friſchmethode ſich des bei Koaks ober bei 
Holzkohlen erblafenen Roheiſens bedient, ift für die Methode 
ganz gleichgültig. Und eben fo wenig kann bie Flammenofenfriſch⸗ 
*18 
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methode aus dem Grunde eine eigenthuͤmliche und beſondere 
Friſchmethyde genannt. werden, wenn fie Holzkohlenroheiſen ſtatt 
des Koaksroheiſens anwendet. Die engliſchen Friſchhütten wür⸗ 
den dem Holzkohlenroheiſen, wenn es dort zu erhalten wäre, 
ebenfalls den Vorzug vor dem Koaksroheiſen geben, ohne daß 
man veranlaßt wäre, dieſem Verfahren einen befonderen Namen 
beizulegen.: 

Eine gemifchte Friſchmethode ift aber die Südwalliſer 
($. 937), weil bei verfelben vie Koaks für vie Vorbereitungs⸗ 
arbeiten des Roheiſens und für dad Ausfchweißen ver gefrifch- 
ten Maſſe, und vie Holzkohlen für die eigentliche Friſcharbeit 
in Heerven in Anwendung fommen. Ob man fidh dabei des 
bet Koaks oder bei Holzkohlen erblajenen Roheiſens bedient, if. 
an fich gleichgültig. Dieſes Wrifchverfahren wird, weil es febr 
zufammengefeßt ift, ohne dabei eine ſtarke Babrifation im Ver⸗ 
gleich zu den erforberlichen Vorrichtungen zu geflatten, nur we⸗ 
nig Anwendung finden und ohne Zweifel nur auf den beion- 
deren Zwed der Darftellung des Matertaleifend zu Eifenblechen 
beſchraͤnkt bleiben. Die gerühmte fefte und dabei zackige, nicht 
fehnige oder fabige Beichaffenheit ded Eiſens, dürfte weniger 
eine Bolge der Brifcharbeit bei Holzfohlen, ald des Verfahrens 
beim Ausſchweißen des Haaren Eifend ſeyn. Die Friſcharbeit 
in den Holzkohlenheerden vertritt, — nicht unmahrfcheinlich mit 
einem fehr günftigen Ginfluß auf die Güte des Eſens, — die 
Stelle der Roh⸗ und Gaarfrifcharbeit in den Flammenoͤfen. 
Man würde indeß vielleicht ein eben fo gutes Produkt erhal- 
ten, wenn man den gewöhnlichen Puddlingfriſchprozeß mit gu⸗ 
tem Beineifen bis zur Beendigung der Baarfrifcharbeit fortfeite 
“und die gaaren Eiſenbrocken in verfelben Art ausfchweißte und 
völig zue Gaare brächte, wie es bei ver Sübmallifer Methode 
geſchieht. | 
Das in der Champagne übliche Verfahren, dem man einen " 
beſonderen Namen (methode champenoise) beigelegt Hat, weicht 
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von ber gewöhnlichen Friſchmethode in Klammendfen nur darin 
ab, daß die Luppen nicht in Schmeißöfen, ſondern in Heerden 
ausgeſchweißt werben. Da man fich zu dieſer Ausfchweißarbeit aber 
ebenfalls der Steinkohlen bevient, ſo ift vie fogenannte Methode der 
Champagne nicht einmal eine gemifchte Friſchmethode zu nennen, 
fondern fie iſt nur eine Modifikation der gewöhnlichen Heerd⸗ 
friſcherei. Die Eifenerze welche In ver Champagne verfchmolgen 
werben, enthalten fo viel Phosphorfäure, daß fie ein kaltbrüchi⸗ 
ges Eifen von fehr mittelmäßiger Güte liefern. Die Verſchmel⸗ 
zung findet bei Holzkohlen flatt und man richtet den Bang bes 
Dfens fo viel als möglich fo ein, daß mehr ein weißes über- 
fettes, als ein halbirtes Roheiſen vargeftellt wird. Zur Heerd⸗ 
frifcherei würde dies Roheiſen bei feinem Phosphorgehalt nicht 
geeignet fegn, oder wenigſtens ſehr kaltbrüchiges Eiſen Tiefern. 
Es wird daher in Ylammendfen verfrifcht. Ungeachtet ed nicht 
als graues Roheiſen angewendet wird, jo beflgt ed doch wegen 
des Phosphorgehaltes eine fo große Leiht- und Dünnflüfflg- 
keit, daß eine Weißeifenfrifcharbeit dabei nicht flnttfinden kann, 
- fondern die Schladenfrifcherei mit ſtarken Zufäßen von Gaar⸗ 
fehlade, von Eiſenerzen u. f. f. in Anwendung fommen muß. 
Die Eigenthümlichkeit ver Methode beſteht daher nur allein in 
dem Verfahren beim Ausſchweißen und Ausfchmieben ber Lup⸗ 
pen. Diefe werben, fo wie fie aus dem Friſchofen kommen, 
unter einem 10— 11 Centner ſchweren Hammer gezängt, zu 
dicken vierfantigen Kolben zufammengefchlagen und in das Wärm- 
feuer gebracht. Jeder Srifchofen ift mit einem Wärmfeuer ver⸗ 
fehen. Dieſes beſteht aus einem gewöhnlichen Friſchheerd, ver mit 
Steinkohlen angefült und oberhalb ver Form mit einer Horizontal 
liegenden eiſernen gitterförmigen Vorrichtung verfehen tft, welche 
den Kolben ald Unterlage dient und auf melcher fe durch die aus 
dem Heerde fich erhebenden glühenden und brennenden Gaſe die 
Schweißhitze erhalten. Das Ausſchmieden der Kolben unter 
dem Kammer geichieht in verfelben Art mie bei ber deutſchen 
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Friſchſchmiede, nur mit dem Linterfhiede, daß bei Diefer auch 
feinere Eifenforten geſchmiedet werben, wogegen bei der Methode 
der Champagne nur ſtarkes Materialeiſen erfolge. Gin Friſch⸗ 
ofen und der zu demſelben gehörenve Friſchheerd, follen woͤchent⸗ 
Ih gegen 300 Gentner Stabeifen in flarken Dimenfionen lie 
fern; ver Eifenverluft in den Brifchäfen ſoll nur 8 bis 10 
Procent (?) umb der in ven Schweißheernen 16 bis 17 Bro- 
cent betragen. Das Eifen ift von fehr mittelmäßiger Güte, 
obgleich beſſer ald es bei der Heerdfriſcharbeit zu erhalten feyn 
würbe. Es iſt nicht mahrfcheinlich, daß das Ausichweißen In oder 
über ven Friſchheerden, mit einer größeren Koblenerfparung ver- 
bunden ſey, oder bie Erzeugung von befierem Stabeifen zur 
Bolge Habe, ald dad Maffiniren und Außfchweißen in ven 
Schweißöfen, weshalb. man auf mehren Ctabliſſements auch 
fhon angefangen hat, fi ver Schweißöfen zu bedienen und 
Walzwerte einzuführen (Eofle, in ven Aunal, des mines, 
2 Sorie. VI. 290). j 

Die Methode der Champagne wird auf einigen Hütten⸗ 
werfen tim Moſeldepartement mit einer Modiſtkation angewen⸗ 
det, durch welche fie wirklich auf den Namen ver gemifchten 
Friſchmethode Anfpruch machen kann. Die Betrieböverhältniffe 
find Hier diefelben wie in der Champagne, obgleich zum Theil 
auch graued Mohbelfen, bei Holzkohlen mit einem Bufag von 
Koaks erblafen, in Anwennung Tommt. Der letzte Theil ver 
Srifcharbeit, dad Ausſchweißen und Audfchmieben ver Luppen, 
wird ebenfalls in gewöhnlichen ‚Heerben vor dem @ebläfe vor⸗ 
genommen, aber man wenbet dabei Holzkohlen, und nicht Stein- 
Eohlen an. Die Abſicht bei dieſem Verfahren iſt eigentlich, fich 
die Vortheile des Heerdfriſchens bei Holzkohlen, Hinfichtlich ver 
Guͤte des darzuſtellenden PBrobufted, mit einem möglichht geringen 
Aufwande von diefem Brenumaterial, anzueignen, und wirflich 
ſcheint dies Verfahren wenigfiens mehr geeiguet zu ſeyn, vie 
Guͤte des Eiſens zu verbeffern, ald die eigentliche Methode der 
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Champagne. Ob es oͤkonomiſch vortbeilhafter ift, den Friſch⸗ 
prozeß bei Golzlohlen zu beendigen, bleibt dabel von den MPrei⸗ 
ſen des Holzes und der Steinkohlen abhängig. Daß durch bie 
Ausſchweißarbeit in Heerden der Eiſenverluſt vermindert wird, 
iſt ſehr wahrſcheinlich, obgleich es eben fo wahrfcheinlich iſt, 
daß ein zweimal wiederholtes Raffiniren bei ver Schweißarbelt 
in Schweißoͤſen, vie Güͤte des Ciſens in einem noch hoͤheren 
Grade befördern würde. — Bine andere Modifilation dieſer 
Brifcharbeit wärbe darin beflehen, das Friſchen im Flammen⸗ 
ofen nur bis zum anfangenden Gaarwerden des Ciſens fortzu- 
fegen, und das eigentliche Gaarfriſchen (flatt des Ganraufbrechene 
‘dei der deutfchen Heerbfrifcherel) und pas demnächſtige Aus⸗ 
ihmieben ber Suppe zu Kolben, in Heerben bei Holzkohle 
ſtatiſinden zu laflen. 

Auch bei der Wallonenfchmieve, bei welcher bekanntlich 
nicht große Luppen, ſondern nur Eleine Kolben angefertigt und 
diefe in befonderen Holzkohlenheerden ausgeſchweißt und ausge⸗ 
ſchmiedet werden, hat man ſchon eine gemifchte Friſcharbeit in 
Anwenvung gebracht. Im Departement Ile und Bilaine wer⸗ 
den vie aus dem Wallonenheerd erhaltenen Kolben In Schweiß⸗ 
den bei Steintohlen ausgeſchweißt und dann unter Hämmern 
oder Walzen ausgeſtreckt. Zu Larrau, im Depart. der Nieber- 
Pyrenãen bebient man fich, ‚in Ermangelung ver Steintohlen, 
des Holzes und des Torfes zur Feuerung in ven Schweißdfen, 
und firecft die vom Wallonenheerd erhaltenen und im Schweiß. 
ofen ſchweißwarm gemachten Kolben unter einem Walzwerk zu 
Kolben aus. . 

In Schlefin und in einigen oͤſtlichen Provinzen der Preuß. 
Monarchie wird, in gewöhnlichen deutſchen Friſchheerden, bald 
das bei Holztohlen, bald das bei Koaks erblafene Roheiſen, 
bald ein Gemenge von beiden, in der gewoͤhnlichen Art gefriſcht 
und ausgeſchmiedet. Man hat theilweiſe ven Friſchprozeß aber 
in der Art modificirt, daß in ven Seerden mur bie Friſcharbrit 
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bei Holzkohlen bis zum Zertheilen ver Luppe zu Kolben vor 
genommen, wird, und daß die Kolben In ven Echweißdfen er= 
higt und unter Walzwerken ‚zu ben verſchiedenſten größeren und 
feineren Ciſenſorten andgeftreeft werden. Obgleich die Kolben - 
bei dem Berfrifchen in Heerden fchon eine fo gleichartige Bes 
fhaffenheit erhalten Haben, daß es in ven Schweißdfen einer 
Raffintrarbeit nicht mehr bevarf, ſondern daß die Kolben nur 
ſchweißwarm unter dem Grobeiſenwalzwerk audgefiredit werden; 
jo veranlaßt doch dieſer combinirte Prozeß noch immer einen 
größeren Eifenverfuft und einen größeren Aufwand an Brenn⸗ 
material, ald vie reine deutſche Heerdfriſcharbeit; aber es liegt 
diefem DBerfahren die Abflcht zu Grunde, größere Quantitäten 
Eiſen, von gleicher Güte wie in ven gewöhnlichen Holzkohlen⸗ 
heerden, und mit Erſatz eines Theils ver Holzkohlen durch 
Steinkohlen anzufertigen. Dieſe Friſchmethode iſt gewiſſermaßen 
die umgekehrte won derjenigen, veren bei dem Friſchverfahren im 
Moſeldepartement gedacht worden iſt, indem hier der letzte Theil 
und in Schlefien ver erſte Theil der Friſcharbeit mit Golzkohlen 
vorgenommen wird. Bet der in Schlefien angewendeten Mes 
thobe, werben in den Friſchheerden, gegen bie ‚gewöhnliche 
deutſche Heerdfriſcherei, etwa 3 518 4 Procent Bien, und 4 bis 
5 Aubikfuß Holzkohlen für 100 Pfund Kolben weniger ver⸗ 
braucht. Da die deutſche Friſchſchmiede aber ein fertige Pro⸗ 
dukt, und bad modificirte Verfahren nur Kolben liefert, welche 
im Schweißofen und unter Walzwerken zu Stabeifen umgeän- 
dert werben, welches obne einen Eifenverluf von 8 Procent 
und ohne einen Steinkohlenverbrauch von beinahe 1 Kubikfuß, 
ober von etwa 50 Pfo. für 100 Pfr. fertiges Stabeifen, nicht 
gefchehen Tann; fo hat dieſer gemtichte Friſchprozeß einen grö- 
Beren Eifenverluft von etwa 5 PBrocent zur Yolge und e8 wer⸗ 
ben dabei nur 4 bis 5 Kubikfuß Holzkohlen durch einen Ku- 
bikfuß Steinkohlen erfegt. In oͤkonomiſcher Ruͤckſicht ſteht dies 
Berfahren alfo gegen ven einfachen veutfchen Friſchprozeß zu⸗ 
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rũck, aber es geſtattet eine bedeutende Verſtärkung ver Pro⸗ 
duktionsmenge und gewährt daher, bei geringerem Vortheil für 
eine einzelne Bropuftionsgröße, doch. einen größeren allgemeinen 
Gewinn. Die Vortheile melche dieſer Methode durch die An⸗ 
wendung eines zweckmäßig vorbereiteten Roheiſens ($. 953) 
noch zu Theil werden koͤnnten, würden nicht der Methode zu⸗ 
zurechnen ſeyn, ſondern in gleicher Art der deutſchen Heerdfriſch⸗ 
arbeit ebenfalls zu gute kommen. 

Coste et Perdonnet, in den Ann. des mines. 2 Serie. 


VI. 29. — Dufrenoy et Elie de Beaumont, ebenbaf. 
1. 3. 177. er 


ll. Bon ver Rennarbett. 


$. 981. 

Die Rennarbeit ift der Prozeß, bei welchem aus ven 
Eiſenerzen unmittelbar zaͤhes und geſchmeidiges Stabeifen bar- 
geftellt wird. Dies kann entweder in niebrigen Defen ober in 
Heerden gefchehen, immer muß aber eine Reduktion des Erzes 
durch die Kohle vorhergehen, und das ausgebrachte Eiſen dann 
der Einwirkung des Sauerſtoffes, fen es des freien und unge» 
bundenen, ober des an dem Eifen in ven Erzen gebunnenen, 
außgefet werben. 

Die Mennarbeit ift das älteſte Verfahren bei der Cifenge- 
winnung; fie findet noch jetzt in manchen Gegenven flatt, und 
würde auch vielleicht nicht überall mit Erfolg durch den dop⸗ 
pelten Schmelgprogeß der Roheiſenerzeugung und ber Friſcharbeit 
erfegt werben Lönnen. | 

Die Rennarbeit fleht in dem Ruf, daß fie vorzüglich rei⸗ 
ned und zähes Stabeifen Liefert. Died Lob verdient fie auch 
in der That: theils weil das Ciſen einer wiederholten Behand⸗ 
lung vor dem Winde audgefegt wird, theils weil die Erze mehr 
audgefaigert als audgefchmolzen werben, wodurch die Beſtand⸗ 
theile der Erze, welche nicht oxydirtes @ifen find, nicht erſt zur 
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Reduktion gelangen, fondern fich in ver niearigen Temperatur 
verfchladen, und daher mit dem Eifen nicht in Verbindung tres 
ten koͤnnen. Dagegen hat man es bei ver Mennarbeit felten 
in der Gewalt, mit gleichem Vortheil Stabelfen oder Stahl zu 
erzeugen, weil man gewöhnlich Beides erhält, und daher dem 
ausgebrachten Eifen vie Härte oft durch wieberholtes Aus⸗ 
ſchweißen, welches Häufig ein Umſchmelzen iſt, entziehen muß. 
Moisson-Desroches, sur le traitement direct des nıindrais 
de fer; in ven Ann. des mines. 2 Serie. VI. 125. 
$. 982. 

Bei einigen Feuern, in denen Gifenerze zerrennt, ober auf 
Stabeljen verarbeitet werben, findet daſſelbe Verfahren wie bei 
den niedrigen Defen flatt, indem die Erze ebenfalls mit Koblen 
gefchichtet niedergeſchmolzen werden. Man würde dieſe Feuer 
daher richtiger Defen als Feuer nennen, welches auch an eini⸗ 
gen Orten (in Schweden u. f. f.) wirklich geſchieht. Ueber 
haupt beſteht der Unterſchied zwiſchen Defen und Beuern bei 
der Rennarbeit nur darin, daß man bie Heerde gewöhnlich fchon 
Defan zu nennen pflegt, bei denen bad Erz mit Kohlen ges 
ſchichtet vor der Form niebergeföhmolgen wird, und bei denen 
die Form eine folche Lage bat, daß ihre Entferuung vom Bor 
den höchſtens die Hälfte der Entfernung von der Gicht oder 
von dem Aufgeberaun beträgt. Schon vben ($. 850) iſt der 
theoretifche Grund dieſes Unterſchiedes zwiſchen Defen und Heer⸗ 
den audeinander geſetzt worden. 

Bei allen Oefen und Heerden, in denen Ciſenerze mit Koh⸗ 
len geſchichtet niedergeſchmolzen werden, um auf Stabeiſen 
benutzt zu werben, wird ein- weiter Schmelzraum und, Wind 
von geringer Geſchwindigkeit erfordert. Nur bei ſehr ſtark ge⸗ 
neigten Formen kann ver Wind mit mehr Geſchwindigkeit in 
den Heerd geben. 

Die Vorrichtungen zum Zerrennen ver Gifenerze nennt man 
Stäcköfen, Blafedfen over Lunpenfener, je nachdem 
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men einen gemmuerten Schacht anmendet, in welchem vie 
Schmelzung geichieht, und je nachdem die Entfernung von ver 
Gicht zur Form größer oder geringer ift, ald von ver Form 
zum Boden. 


1. Die Stückoken wirthſchaft 


$. 983. 

Der Stuͤckdfen ift ſchon oben ($. 630) erwähnt, weshalb 
ed bier nur auf die weitere Behandlung bed durch die Stück⸗ 
ofenarbeit erhaltenen Eiſens anfommt. Dies Eifen (Stüd over 
Gußſtück) iſt keinesweges ein reines, ſondern ein kohlehaltendes 
Eſen, welches zwiſchen dem Roheiſen und dem Stahl in ber 
Mitte ſteht, und fidh zuweilen ſogar dem luckigen Floß nähert, 
obgleich einzelne Stellen aus vollkommen geſchmeidigem Eifen 
beſtehen Tönnen. Deshalb muß das zerſchrotene Elfen noch eis 
‚ ner neuen Umarbeitang vor dem Winde audgefept werben. Wir 
die in der Adfchfeuerjchmiene gejchteht, ift fchon vorhin ($. 919) . 
bemerkt worden. Diefe Urt der Benutzung fand aber nicht 
überall auf dieſelbe Weiſe flatt, fondern die zerfchrotenen Stüden 
wurden in Kaͤrnthen und Stegermark fonft einem fehr nieprigen 
Feuer mit flachem Winde, welches bloß mit Löfche ausgefchlagen 
war, der jogenannte Halmes oder dem Salbmanßfeuer, 
übergeben, und in blefen Beuern mit gaaren Zufchlägen ausge 
heizt. Dies Ausheizen war aber mehr ein Schmelzen als ein 
Wärmen, indem die Stüden mit Zangen eingehalten wurden, 
und zum großen Theil abſchmelzen mußten. Was in ver Bange 
zurkdblieb, warb in ber Hegel ald Stahl benutzt und nach den 
vorgejchriebenen Dimenfionen ausgeſchmiedet. Was aber ab- 
ſchmolz, frifchte ſich im Heerde zu einer Luppe an, die ausge⸗ 
brochen und als Stabeiſen angewendet ward. 

Es ſind in neueren Zeiten Bertheidiger dieſes Prozeſſes 
aufgetreten, welche zu beweiſen geſucht haben, daß dieſe Stück⸗ 
ofenwirthſchaft, verbunden mit dem Löfchfener, weniger Eiſen⸗ 
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verluft und weniger Kohlenaufwand veranlaffe, ald vas Ver⸗ 
ſchmelzen der Erze in hohen Blauöfen und das Berfrifchen des 
erhaltenen Roheiſens in Friſchheerden. Obgleich nicht zu Täug- 
nen if, daß durch eine Berbefierung des Stüdofenbetriehes, 
und durch eine zweckmäßige Einrichtung der Löfchfener, manche 
Erfparung an Holz und Kohlen möglich gemacht werben kann, 
fo bleibt der Prozeß an fi) doch immer fehr mangelhaft und 
unvollkommen, weil er nur eine Außerft beſchränkte Kabrikation 
zuläßt und daher nur noch in ſolchen Gegenden ausgeübt wer⸗ 
den kann, wo die Anwendung des Eifend zu allen bürgerlichen 
Gewerben noch Feine Auspehnung und Bedeutſamkeit erlangt 
hat. Auch iſt e8, bei der großen Menge von Gifen, welche 
fowoHl beim Schmelzen im Stüdofen, als beim Umſchmelzen 
im Loͤſchfeuer verſchlackt wird, fo wie bei dem großen Zeltauf⸗ 
wand, welcher immer die Größe des Arbeitslohns beſtimmt, 
nicht wahrſcheinlich, daß dieſe Huͤttenwirthſchaft in dkonomiſcher 
Rückficht dem verbeſſerten Blauofen⸗ und Friſchprozeß vorge⸗ 
zogen werden koͤnne — Eine ſolche Vergleichung kann über⸗ 
haupt nur bei Erzen, die bei der Reduktion wenig Schlacke 
geben, ſtattfinden. Erze, die viel Schlacke geben und dabei zu⸗ 
gleich ſtrengflüſſig find, laſſen fich in Stückoͤfen nicht verarbei⸗ 
ten, weil die Schlacke auf Koſten des Gifens flüfflg gemacht 
werben muß, dann aber bafielbe fo umgiebt, daß es der Gin- 
wirkung der Bebläfeluft zu ſehr entzogen wird, fo daß kein 
Stückeiſen, fondern luckiges Floß gebilvet wird. Durch äfteres 
Abftehen der Schlacke laͤßt ſich dem Hinderniß zwar .abhelfen, 
dann wird aber fo viel Gifen mit verfchladt, daß bie Ver⸗ 
gleihung fehr zum Nachtheil der Stück- oder Blafedfen aus- 
fallen muß. 
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2. Die Blafedfen. 
$. 984. i 

Blaſeofen find eigentlich fehr niedrige Stüdöfen, bei denen 
die gaare Luppe oder das KrifchKüd oft, wie bei den Beuern 
ober Heerden, oben aus der Gicht gehoben wird. ine Eigen- 
thümlichfeit findet bei den Verfahren des Schmelzend in Blaſe⸗ 
Öfen nicht flatt, fonvern der Erfolg hängt von ver Stärke bes 
Erzſatzes und von der Winpführung ab. Die Beichaffenheit des 
Eifene iſt fehr verfchieden, zuweilen if} es ſehr gaar und ge= 
ſchmeidig, zuweilen Bart und flahlartig, zuweilen ſpröde und 
roheiſenartig; faft immer find alle dieſe Gigenfchaften in einer 
Zuppe vereinigt,. fo daß fie in einer Art von Köfchfeuer wieder 
umgefchmolzen werden muß, wobei ein flarfer Eifenabgang und 
ein großer Kohlenaufwand unvermeidlich find. In Fällen, wo 
feine eigentliche Umfchmelzung flattfindet, muß bad erhaltene 
Friſchſtück doch fo ſtark ausgeheizt werben, daß «8 dabei eine 
Veränderung in feiner Miſchung erleivet, weil das bloße Wär- 
men unzureichenn fegn würde. 

In den ſchwediſchen und normwegiichen Dalorten wird in 
fogenannten Bauer= oder Blafedfen auf eine befonvere Art ge- 
ſchmolzen, indem das Holz erſt vor dem Ungange des Schmel- 
zens in dem Dfen felbft verfohlt wird. lan verarbeitet dort 
Rafenelfenflein (unter dem Namen Yrke oder Oerke), - welcher 
vor dem Verſchmelzen auf offenen Roftflätten in großen Haufen 
geröflet, gepocht und unter Bebachung bis zur weiteren Verar⸗ 
beitung aufbewahrt wird. Die Defen Haben einen gemauerten 
Schacht; auch beſteht der Boden aus Sandſtein over Grau- 
made. Das Geſtell, over ver Raum unter der Form iſt 24 
Zoll tief, 30 Zoll lang, 18 Zoll breit, und hat eine ovale 
Geſtalt. Der auf dieſem Geftell aufgefegte Schacht erweitert 
fich treisförmig immer mehr und mehr, fo daß er bei einer 
Höhe von 7 Fuß, oben auf der Gicht eine Weite von 5 Fuß 
im Durchmeffer erhält. Nicht alle Blafedfen haben dieſe Höhe, 
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indem: einige nur 34 bis 4 Buß Hoch find, aldtann aber auch 
ein verkältnißmäßig niedriges Geſtell erhalten. Bei den niehri- 
gen Blafedfen wird die gefchmolzene Maſſe mit. Zangen oben 
aus ber Gicht gehoben, bei größeren bleibt unten eine Deffnung 
zum Ausbrechen des Gifenflumpens, wie bei den Stückdfen. 
Die Schächte der größeren Defen umgiebt man zur mehren 
Haltbarkeit auch wohl mit Erdzimmerung, und bringt eine zur 
Sicht führende hölzerne Brüde an, um Erz und Holz hinauf 
zubringen. Zuweilen ſtehen zwei folche Defen neben einander, 
weshalb man Einbläfer und Doppelbläfer (En-källing, Twä- 
källiugar) unterfcheibet. 

Der Dfenfchacht wird mit fein geipaltenem Holz möglichkt 
dicht angefüllt, ſo daß vie gefpaltenen Holzſcheite noch etwas 
über den Gichtkranz hervorragen. Alsdann wird das Holz 
angezündet, weshalb man beim Anfüllen des Ofens mit Holz 
auf vas Hineinſtellen einer Quandelſtange bedacht ſeyn muß. 
Wenn nach einer halben Stunde bie Verkohlung des Holzes 
größtenteils gefchehen ift, wir mit dem Aufgeben des geräte: 
ten Erzes der Anfang gemacht, dad Gebläfe aber noch Immer 
nicht angelafien. Died gefchieht erft nach dem dritten ober vier- 
ten Aufgeben, wobei jedesmal 1 bis 14 Schaufel dann geſetzt 
wird, wenn das früher aufgegebene Erz nienergefunfen ifl. Das 
Gebläſe geht fehr langfam, und vie Menge bed Erzes, welche 
von Zeit zu Belt nachgefegt wird, bleibt der Beurtheilung des 
Schmelzers überlaffen ; er darf aber nie eher Erz aufgeben, als 
bis das vorher aufgegebene niedergeſchmolzen iſt. Die Schlade 
muß oft abgelaflen und- die Form befländig rein erhalten mer- 
ven. Wenn bie Elfenmaffe bis an die Form in die Höhe zu 
flelgen anfängt, wird mit dem Aufgeben des Erzes eingehalten, 
der Öfen niebergeblafen und das Eifen ausgebrochen. Dies tft 
oft mehr Roheiſen als gefrifchtes Eifen, und befommt feine 
Bollendung erft durch Umſchmelzen. Jedes Nieverblafen nennt 
man einen Rohgang, und fihreitet zum folgenden Robgange, 
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ſobald die Temperatur des Ofens es nur irgend geflattet. Wie 
Höchft unvollkommen viefe Methoͤode ift, leuchtet aud ver Be⸗ 
fchreibung verfelben von felbft ein. 

Rinman ſa. a. O. 1. 547—552. — Ole Evenſtad's Abb. v. d. 
Sumpf» und Morafteifenfteinen in Norwegen, und von ber Me: 
thobe, folche in fogenanuten Bauer: oder Blaſeöfen in Eifen 
und Stahl zu verwandeln. Aus dem Din. v. Blumhof. — 
Norberg über die Stürzöfen m. f. f. 28 u. f. 


3. Die deutſche Luppenfrifcharbeit. 


$. 985. 

Die deutfche Rennſchmiede oder Luppenftiſcharbeit iſt eben- 
falls ein wirkliches Nieverfchmelzen des Eifenerzes zwiſchen Koh⸗ 
Ien, und unterfcheibet fidy von der Stückofenſchmelzerei nur da⸗ 
durch, Daß die Luppenfeuer feinen gemauerten Schacht über ver 
Borm Haben. Der Heerd oder das Feuer ſelbſt, iſt entweder 
aus eifernen Platten zufammengefeht, over es iſt ein gemauerter 
Keſſel, oder irgend ein metallened oder thönerned Gefäß, welches 
mit Kohlenlbſche ausgefchlagen werben Tann, und auf ſolche 
Art einen Kohlentigel bilnet, in welchem die Schmelzung vor⸗ 
genommen wird. 

Die Tiefe des Heerdes, nämlich vie Entfernung der Form 
vom Boden, tft fehr unbeſtimmt, und beträgt 12 bis 20 Zoll. 
Auch der Durchmeſſer der keſſelfoͤrmigen Schmelzgrube iſt ver- 
ſchieden, und richtet fich theils nach ver Befchaffenheit ver Erze, 
theils nad) dem Winde, theils nach ven Kohlen. Leichtflüſſigerr 
Erze, ſchwerer entzündbare Kohlen und flärkerer Wind verlangen 
weitere Feuer, weil dad Eifen fonft im Zuſtande des Nobeifens 
niederſchmelzen würde. Die Form liegt bei ven beutfchen Lup⸗ 
penfenern vollfommen horizontal. 

Beim Anlaffen des Yuppenfeuers wird der Schmelzraum 
häufig mit Lehm befleivet, und dann mit Koblenlöfche ausge⸗ 
fürtert. Oft Fällt aber auch die Lchmauskleivung weg. Nach⸗ 
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dem das Feuer forgfältig abgewärmt if, wird es mit neuen 
Kohlen gefüllt, und dann fucht man zuerft durch fehr leicht⸗ 
flüffige8 (oder durch einen Kalkzufag leichtfläfflg gemachtes) 
Erz, vie Wände des eigentlichen Schmelzheerdes aus verkalktem 
und verfchladtem Erz zu bilden, welches an ven aus Löfche be- 
ſtehenden Wänden des Heerdraums niederſchmelzt. Man nennt 
dies das Ausbrennen des Heerdes, weil der Geſtübbe⸗ 
heerd gewiſſermaaßen ausgebrannt, und durch einen aus redu⸗ 
cirten Erztheilen beſtehenden Ueberzug erſetzt wird. Das Ein⸗ 
gehenlafſen der Erze wird an einigen Orten das Zutreiben 
des Steins genannt. Das Erz -wird nämlich ſchaufelweiſe 
auf den über dem Feuer aufgehäuften Fonifchen Kohlenhaufen 
geworfen, durch welchen «8 fid) nach und nach durchziehen oder 
durchſchmelzen muß. Friſches Erz wird nicht eher aufgegeben, 
als bis fih vie vorige Gicht geſenkt hat. Der Koblenhaufen 
wird von Zeit zu Zeit erneuert, bis fi fo viel Eifen im 
Feuer angehäuft Hat, daß das Herausnehmen ver Luppe noth« 
wendig wird. Die Befchaffenheit des Ciſens hängt nun ganz 
von dem fchnelleren oder Iangjameren Senken des Erzes ab: 
je schneller man es zum Senken bringt, deſto roher wird die 
Zuppe; bei einem zu langfamen Senfen wirb aber zu viel Erz 
verbrannt und verichladt, obgleich die Zunpe um fo gaarer aus⸗ 
fällt. Dem zu fehnellen Senfen Hilft man durch Verftärkung 
ded Erzſatzes, beſonders durch den Zufag von gaaren Zufchlä- 
gen ab. Bei einem zu Falten oder zu Iangfamen Gange, wo⸗ 
bei fih vie Luppe häufig an ven Seiten anlegt, bat ver Ar- 
heiter dahin zu ſehen, den Heerd enger auszufütiern und ba 
Gebläfe zu verflärken, zugleich aber vom Sag abzubrechen, und 
ndthigenfalld rohe Schlade mit aufzugeben. Bel einem fehr 
matten Gange kann wohl der Fall eintreten, daß man durch⸗ 
aus Feine Zuppe, fondern bloß gaare Schlade (Friſchlech) 
erhält, wogegen bei einem zu rohen Gange nur fehr wenig 
Roheiſen und jehr viel matted Lech oder Rohſchlacke entflchen 


kann. Das richtige Verhaͤltniß des Erzes zu trefien, muß ber 
Arbeiter ſich daher fehr angelegen feyn laſſen, und die Roh⸗ 
ſchlacke von ‚Beit zu Zeit abfiechen, aber das Gifen nicht ganz 
davon entblößen. Wenn der letzte Stein aufgegeben iſt, werben 
bie an den Wänden des Schmelzraums etwa angefchmolzenen 
Stüden abgeftoßen und mit nievergefchmolzen. . 

Das fertige Friſchſtüuck wird nad dem Abräumen bed 
Heerdes .audgebrochen, und nach der Beichaffenheit deſſelben ent« 
weber im Löfchfener umgeſchmolzen, wobei es oft noch einen 
Abgang von 30 Procent erleidet, oder es wird zerhauen und 
bei der folgenden Kuppe mit außgefchmiebet. Die mehr oder 
weniger ganre Gigenfchaft des Eiſens hängt nämlich, wie aus 
der Beichreibung des Verfahrens hervorgeht, bloß von dem 
Verhaͤltniß des Erzed zu ven Kohlen ab. Ein gewandter Ar- 
beiter kann daher fogleic völlig gaares Ciſen darſtellen, obgleich 
das Ausbringen dann weit geringer ſeyn wird, als wenn nur 
eine halbgaare Luppe erzeugt wird, welche im Loͤſchfeuer wieder 
umgeſchmolzen werden muß. Gewohnheit und einmal einge⸗ 
führte Verfahrungbarten entſcheiden hierbei, obgleich es in Rück⸗ 
ficht des Kohlenverbrauchs, wenn auch nicht des Eiſenausbrin⸗ 
gens, vortheilhafter ſeyn wird, bie vormalige Schleflfche Ver⸗ 
fahrungsart zu befolgen, und ſogleich völlig gaares Ciſen dar⸗ 
zuſtellen, als halbgaare Luppen zu erblaſen, welche in einem 
zweiten Teuer wieder umgeſchmolzen werden müſſen, wie dies 
im den Pfälziſchen Zerrennheerden geſchah. 

6. 986 

Die eben erwähnte Verfabrungdart wirb indeß bei ver 
deutſchen Luppenfriſcharbeit nicht allgemein angewendet. In eis 
nigen Rennheerden — deren Ziefe ebenfalld 12 bis 15 ZoU 
beirägt — wird dad Erz mit den Kohlen gefchichtet nieberge- 
ſchmolzen, wobel man eine fehr flechende Torm anwendet. „Die 
Hohlen vürfen (fo wie auch bei ver vorigen Arbeit) nicht zu 
groß ſeyn, damit da® Erz nicht vurchrollt. Um dieſes noch 
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noch mehr zu verhäten, und dis Erzſchichten mit den Kohlen⸗ 
ſchichten zugleich. nienergehen zu laſſen, werden bie Erze mit 
Wafler Gefenchtet, und an auderen Orten wohl jogar mit Waſſer 
zu einer breiartigen Mafie gemacht, weiche über bie Kohlen ge» 
ſchüttet wird. Nach dem Gange des Schmelzens beſtimmt fi 
die Menge des zuzufegenten Erzes, indem bie Kohlengichten 
immer dieſelbe Größe — 3 bis 4 sheinl. Kubikf. — behalten 
Dad Gehen ded Erzes füngs erſt an, wenn das euer abge 
wärmt und mit friſchen Koblen wieder angefällt if. Das Eis 
fen ſetzt ſich als ein Brifchftüd anf nem Boden, und wird durch 
einen ſtark gensigten Windſtrom zur Gaare gebracht. Je we⸗ 
niger ed zum Gaarwerden geneigt iſt, deſto oͤfter muß die 
NRohſchlacke geſtochen werben, und deſto mehr muß der Arbeiter 
das Gifen vor den Wind zu bringen fuchen, 

Diefe Urt der Luppenſchmiederei war vormals in Ober⸗ 
ſchlefien allgemein eingeführt, iſt aber jet (jet 1798) durch 
die Hohdfen gänzlich verdraͤngt worden. Der Heerd des Lup⸗ 
penfenerd war aus feuerfeſtem Thon ober aus Ziegeln rund 
aufgeführt. Ale 6 Stunden war eine Suppe son 14 bis 14 
Centner fertig, fo daß in 6 Arbeitätagen wöchentlich 30 Ki8 
35 Cenmer Stabeifen geſchmiedet werden konnten. In Of 
gallicien findet dieſe Ruppenarbeit noch jetzt Matt. 

8.987. 

Bei der Vergleichung ver deutſchen Luppenfriſcharbeit mit 
dem Hohofen- und Berfrifhungspeozeh, kommt «8 vorzüglich 
auf den Kohlenverbrauch und auf dad Ausbringen des Eifens 
aus den Erzen am. Sehr felten Annen dieſe Vergleichungen 
genau angeſtellt werben, weil die Verarbeitung von demſelben 
Material vorausgeſegt wird. 

Man hat zum Lobe und als einen Vorzug der Luppen⸗ 
feuer angeführt, daß dir Koſten ver Anlage unbedeutend wären, 
in Vergleich mit den Anlagekoſten eine Hohofens und der dazu 
arhdrigen Friſchfeuer. Dies iſt allerdinge gegränbet, befonbens 
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wenn vie Produktion ver Friſchfeuer die ber Luppenfewer nicht 
ſchr übertrifft, um durch einen Gewinn an Beit, die Anlage 
toten, bei einem gleich ſtarken Materialverbrauch für beide Mes 
toben, wieber bezahlt zu erhalten. Dei ver gewoͤhnlichen deut⸗ 
ſchen Friſchmethode If dies aber fehr wenig der Fall, und bie 
ganze Bergleiyung muß daher auf ven Materialienverbrauch bei 
beiden Methoden beſchraͤnkt werden. 

In Oberſchleſien ſind Tarnowitzer Erze (mit ſehr viel Kie⸗ 
ſelthon gemengte Braun⸗ Ciſenſteine) verluppt worden, und eben 
dieſe Erze werden noch jetzt in Hohoͤfen verſchmolzen. Im 
Luppenfeuer verbrauchte man zu 14 Centner Preuß. Stabeiſen 
90 Kubiff. Preuß. Holzkohlen, alſo zu 1 Centner Stabeiſen 
60 Kubiff. Kohlen, und erzeugte Im großen Durchſchnitt aus 
8 Gentner Erz einen Centner Stabeifen, Hatte aljo ein Aus⸗ 
bringen von 124 Procent Stabeifen aus dem Grzen. 

Nach mehren Durchfchnitten werben aus jenen Erzen zur 
Darftellung vorn 1 Etr. Roheiſen 16,74 Kubiff. Preuß. Rob» 
len erfordert. Rechnet man dazu 3, ald den gewöhnlichen Ab⸗ 
gang, ven das Roheiſen beim Berfrifihen erleidet, fo find zu 
1 Gir. Stabeifen 13 Eir. Roheiſen erforderlih und man er⸗ 
Hält daher 16,74+ n — 23,44 rheinl. Kubikf Solz- 
Sohlen, als ven Bedarf zu fo viel Roheiſen, als zu 1 Centner 
Siabeiſen erforderlich iſt. Der Kohlenverbrauch im Friſchfeuer 
beträgt zu 1 Centner Stabeiſen hoͤchſten d 22,9 rheinl. Ku⸗ 
biffuß, folglich würden zu 1 Centner Stabeiſen auf dem Wege 
ber Roheiſenerzeugung und Verfriſchung 23,44-4-22, 9 = 46,34 
rheinl. Kubiff. Holzkohlen, bei den Tarnowitzer Oberſchleſiſchen 
Erzen erforderlich ſeyn. — Das mittlere Roheiſenausbriugen 
aus ven Tarnowitzer Erzen IR 24 Procent, und da das Roh⸗ 
eiſen Heiss Verfriſchen einen Abgang von + erleidet, ſo würkt 
das Stabeifenausbzingen auf dem Wege ber Robelienerggugung 
noch immer über 17 Proeent betragen, 
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pm ibm Geatncr Giebeiien 13,66 Kutitfuß Gelgfehlen mehr 
serhrandgen. Es iR inbeh mid muwahriheinlid, vap bei 
seieren Eryn dab Berhälmnip für die Laypenfener ginfiger 
ausfällt. 

v. Beity, über vie Dherviäliigen Icrrennheerbe ober Euypeniener 
in Radit der Hüttenwirthichaft; im Renen bergmänniiden 
Journal. I 357 ni. — Rerberg 2.2.28. — Rinmas 
.0.£.1.53 1 1. 


4. Die frauzöſiſche Luppenfriſcharbeit. 
$. 988. 

Abweichend von der veutkihen iſt vie franzöfliche Lappen⸗ 
friſcharbeit, wie in ber Hauptſache darin beſteht, daß wie Erze 
unter einer Dee von Kohlenflaub zuerſt flark gebraten und 
dabei ſchon reducirt werben, che fie zum Schmelzen kommen. 
Das Braten geht dem Schmelzen voran, indeß folgt das letztere 
unmittelbar nach Dem Braten ver Erze, und dieſe werben nicht 
vorher wieber aus dem Feuer genommen. Die Erze (Spath- 
eiſenſtein) Haben aber ſchon vorher, che fie an die Luppenfeuer 
abgegeben werben, vie gewöhnliche Vorbereitung durch das 
Alten erhalten. Das Röften geſchieht gewöhnlich in Stabeln 
(In runden, von einer Mauer umgebenen Räumen). — Diefe 
Friſchmethode finnet vorzüglich In den Porendenlänvern flatt, 
woſelbſt man ſich in den verſchledenen Provinzen größerer und 
klelnerer Feuer bebient._ Die Heerde ober bie eigentlichen Schmelz- 
säume werben aus fieinernen Platten, wozu in der Regel Glim⸗ 
merfcglefer genommen wird, zufammengefegt; Häufig bebient man 
fit) aber auch, wenigflend auf der Form⸗ und auf der Wind⸗ 
felte, gegoffener eiferner Platten. Der Soplflein ift zuwellen ein 
eiſerner Boden, zuweilen eine fleinerne Platte. 
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Die Heinften euer, weile man die Ratalonifchen 
nennt, welche in der Mitte der Porenäenländer und in ben 
öfllichen Theilen berfelben gebräuchlich find, find 20 Zoll lang 
und breit, und 16 ZoU tief; die Form flieht etwa 9 Zoll über 
dem Boden. Die Zeichnungen Taf. XLV. Sig. 12—16. ſtel⸗ 
Ien ein Kataloniſches Rennfeuer und die Dispofttionen, welche 
bei deren Anlage gewöhnlich getroffen werben, bar. 

Im franzöftfchen und fpanifihen Navarra und in Guipustroa 
find die euer etwas größer. Man nennt fie Navarriſche 
Zuppenfeuer. Ihre Länge beträgt 30 Zoll, die Breite 23 bis 
24 Zoll, und die Tiefe ebenfalls 24 Zoll. Die Form ſteht 
14 bis 16 Zoll über dem Boden. 

Die Biscayiſchen Feuer, welche in Biscaya und In 
einem großen Theile von Navarra angewendet werben, find bie 
größten, indem fie eine Länge von 40 Zoll, eine Breite von 
30 618 32 Zoll, und eine Tiefe von 27 ZoU Haben. Die 
Form befindet fih 16 Zoll über dem Boden des Feuers. 

Alle dieſe Feuer find bloß in ihren Dimenflonen verfchte- 
den, und mäflen daher um fo größere Gehläfe Haben, je größer 
fie ſelbſt find. Das Verfahren bei ver Arbeit iſt ganz baffelde. 

In den kataloniſchen Feuern werden zu einem Schmelgen 
3 bis 4 Preuß. Eentner Erze genommen. Die Navarrifchen 
euer verarbeiten 5 bi8 6 Eentner, und vie Biscayiſchen 7 618 
8 Gentner vorher aufs befte geräfteter Grze. Oft werben bie 
geröfleten Erze vor der Verarbeitung ‚mehre Donate lang der 
Witterung audgefeht, auf einem freien Plage ausgebreitet, von 
Zeit zu Zeit mit Waller begofien und umgewendet, damit bie 
ans dem Schwefelfied ver Erze gebilnete Säure auswittert und 
audgemwafchen werde. 

Die Form Hat bei den franzöflfchen Rennheerden eine fo 
ſtarke Neigung, daß ver Windſtrom faft die Mitte ned Bo» 
dens trifft. 
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Beiroufe, Muthuon, Gueymard, Gombe®, 
Marrot, Frangçois, uimd befonders Richard, Haben bie 
Dennazbeit fehr genau beſchrieben; fie flimmen im Weſentlichen 
überein. Wenn mit der Schmelzung angefangen werben foll, 
muß der Herb mit feuchter Kohlenloͤſche einige Zoll ſtark aua⸗ 
gefüttert und dann bis über ber Form ganz wit Kohle ange 
fült werden, Das zu einer Luppe beftiumte geroͤſtete Erz wird 
berbeigebracht ; es beſteht aus 4 größeren Erzküden und 4 
Erzſtaub, welcher durch ein nicht zu feined Sich gegangen If. 
Das feine Erz wird erſt beim Schmelgen ſelbſt zugeſetzt, das 
gröbere aber fogleich in ven Herrn gebracht. Es werben naͤm⸗ 
lich 3, auch wohl die Hälfte von der Breite des Heerdes wit 
Kohlen, und dad dritte Drittel over die andere Hnlfte, und zwar 
ver Theil des Heerdes, welcher zunächfi ber Gichtſeite befindlich 
iſt, mit dem groͤberen Erz angefüllt, bis das Erz im Gebe 
einer Mauer gleich aufgeführt iſt, worauf es mit Kohlen und 
dann mit einem Gemenge von Kohlenſtaub und von angefeuch⸗ 
tetem, durchgefiebtem Erzſtaub bedeckt wird. Diefe Mauer geht 
oben in einer Schärfe zu, fo daß eine ihrer Boſchunggebenen 
am dis Windſeite, die andere gegen bie Form geneigt If. 
Ihre größte Höhe iſt an ver Rückſeite; Ihre kleinſte bei ver 
Schlackenylatte. Der Raum zwifchen ver Erzmauer und ber 
Form iſt alfo nur mis Kohlen ausgefüt, welche die zum Mer 
duciren und Schmelzen erforberliche Hitze hergeben müflen; auch 
werden hier die Schirhal oder Kolben ven ber vorigen Luppe 
vor der Borm zum Augaſchmieden gewärmt Die Erzmauer 
varf ſich nicht verrücken, und wirb daher mit angefeuchteter 
Kohlenloͤſche unierflügt, Jedesmal wenn die Flamme oben 
durch den Erzhaufen durchbrennen will, wird frifeger, ange 
feuchteter une burchgeflebter Braflaub aufgetragen, um die Hitze 
mehr im unteren Theile bed Geerdeß zu concentriren und vad 
zu ſchnelle Niedergehen ber Erzmauer zu verhindern. Das Ge⸗ 
bläfe muß in den erſten zwei Stunben fehr ſchwach gehen, wo⸗ 


bei mit einem Gifen immer in dem Kohlenſchacht gerührt wird, 
bamit die Kohlen die Luͤclen wieder ausfüllen, bie beim Ver⸗ 
brennen entfliehen, und dadurch zugleich das Hesumteriallen des 
Erzes verhindern, welches noch nicht gefchmolgen, fonbern nur 
seaucizt werben fol. Schwacher Wind ift auch deshalb noth- 
wenig, damit vie Schmelzung nicht zu früh eintritt, und nur 
glähende Kohlen, aber fein Wind, mit dem Erz in Berührung 
kommen. 

Etwa na 2 Stunden fängt man an, mit vollem Winde 
zu arbeiten. Man ſucht vorher bie im Heerd beſindliche flüffige 
Schlackt ab, welche nem in das Feuer gebrachten Erzſtaub vor- 
- zuglich Ihre Cutſtehung verbankt, und fucht, ſobald die Schlade 
abgelaufen ift, dad Erz dadurch näher gegen die Form zu rüden, 
daß eine Breihflange zwiſchen dem Erzbaufen und ver Gichtwand 
nlevergefloßen, und mittelſt derſelben Die ganze Erzmaſſe der 
Form genägert wird. Alsdann wird daB untere, muflg ge- 
wordene Erz allmaͤhlig loſsgebrochen und gegen bie Form ge- 
bracht, wodurch das obere Erz, ohne berabzurollen, nach und 
nach zum Niederſenken veranlaßt wird. Diefe Arbeit geht lang⸗ 
fan, und wird fo lange fortgefegt, bis alle® Erz niedergegan⸗ 
gen iſt. So oft im Lauf des Prozeſſes das Erz näher an bie 
Form gerückt wird, muß jedesmal vorher nad) ver Schlade ge» 
ftochen werben, welches außerdem auch dann gefchieht, wenn 
ſich viel fläfige Schlade im Heerde anhäuft, welche dis Ein- 
wirkung des Windes auf das reducirte Erz verhindern würde. 
Das Anrücken des Erzes gegen die Form richtet fich nach der 
Beſchaffenheit ver Schlacke im Heerde. Je flüffiger fie iſt, deſto 
mehr Hält man das Erz von der Form entfernt, und umge⸗ 
ehrt. Iſt fie zu ſteif, fo bringt man noch wohl etwad Gry- 
ſtaub Ins Feuer, aber ungleich weniger ald zu Anfang ver Ar⸗ 
beit. Das Feuer wird während dieſer Urbeiten immer voll 
Kohlen gehalten. Dad Gtauberz dient weniger dazu, bad 
Schmelzprodukt zu vermehren, ſondern eb ſoll worzüglid ver 
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Schlacke die gehoͤrige Beſchaffenheit geben. Mit dem Sehen 
des Stauberzed wird ſchon in der erſten Viertelſtunde nach bem 
Angange des Schmelzens der Anfang gemacht, weshalb daſſelbe 
auch ſchon verbraucht iſt, wenn noch nicht zum Anrüden des 
größeren Erzes gegen die Form geſchritten worden iſt. Vei 
ſtaͤrlrem Winde und haͤrteren Kohlen wird weniger. Stauberz 
verbraucht, und umgekehrt. 

Wann e8 die rechte Zeit ift, dad Schmelzen ver Erzmauer 
vorzunehmen, ergiebt fich aus dem mufigen Zuflande des Erzes 
ſelbſt, der zuerft unten im Heerde anfängt. Der Kohlenſchacht 
muß dann nur immer vol Kohlen gehalten, und das Umfallen 
der Erzwand dadurch verhinbert werden. Bon dieſer wird, 
wie bereitö bemerkt, jo oft fie ver Form näher gerüdt und 
vorher nie Schlacke abgelaflen worben ift, nur der untere. muflg 
gewordene Tell mit der Brechflange abgefloßen und vor den 
Wind geführt, weldye Arbeit nicht übereilt und erzwungen wer- 
den muß. Sobald’ die ganze Erzmauer niedergeſchmolzen iſt, 
werben alle im Heerd zerſtreuten Erztheile noch zufammenges 
bracht und dem Winde ausgefeht, alsdann das Gehbläfe In 
Stiliftenn gefegt und die Lunpe ausgebrochen. Dieſe wird un 
ter dem Hammer zerfchroten, und vie Schirbel werben beim 
nächften Schmelzen auögeheizt und audgefchmiebet. 

Die Arbeit in den. Zuppenfeuern zerfällt folglich in zwei 
helle. In der erfien Beriobe, die 14 bis 2 Stunden bauert, 
wird das orgbirte Ciſen im Erz reducirt; in der zweiten Per 
siobe wird das rebueiste Erz geſchmolzen. Dies Bann aber bei 
der Temperatur im Heerde nur: dadurch geſchehen, daß fich 
Silikate und zum Theil Subfllifate biloen, an deren Bufam- 
menjegung das osgbirte Ciſen einen großen Antheil nehmen 
muß, weil die Schlade ſonſt nicht flüffig genug fegn und ſich 
‚nicht von dem Ciſen ſcheiden würde. 

Bei ver erſten Redultion des Erzes nimmt das dem Koh⸗ 
lenhaufen zunaͤchſt liegende reducirte Ciſen im Erz auch ſchon 
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wirtfich etwas‘ Kohle auf und wird flahlattig. Died Kohle 
eifen wird dann theild Durch den Winpftrom aus dem Gebläfe, . 
iheils durch Die Einwirkung des Erzſtaubes ober auch des noch 
nicht zur Reduktion gelangten Erzes, wieber zerjegt. 

| Hr. Berthier hat verfehlenene Luppenſchlacken analyfirt 
und dabei gefunden, daß fie größtentheild Gemenge von Sili- 
Taten und Subſilikaten find, ſich jedoch dem Silikatzuſtande am 
mehren nähern, folglich mit ven Rohfriſchſchlacken am mehr 
fen übereinfiimmen. Dies if alſo dieſelbe Zuſammenſetzung, 
welche auch die Schlade zeigt, die in ven Stückoͤſen erhalten 
wird. Die von Hrn. Com bes annlgfirte Luppenfchlade ent- 
” in 100 Teilen: 

Kieſelerde 26,4 

Manganoxydul 11,6 





Kalkerde 16,2 
Bittererve 1,8 - 
GEiſenoxydul 42,4 
Thonerde Spur 
98,4. 


Hr. Berthier hat die Analyſe von zwei Schlacken mit- 
getheilt, von denen die erfle zu Anfange und die zweite in ber 
‚Mitte der Operation gefallen ift (Ann. des minee, 3 Serio. 
Hl. 512): 


Kiefelerne 31,1 287 
Manganorydul 27,4 0,8 R 
a Kalferve 3,2 2,6 
Bittererde 2,4 0,2 
Ciſenoxydul 314 68,6 
Thonerde 3,6 6,0 
u 975. 


: Hr. Richard hat als eine mittlere Zuſammenſetzung aller 
bei vom Prozeß fallenden Schladen, vie folgende angegeben: 


Kieſclerdee. nn. 39,542 
Manganozsbul. - -» » > 0... 12,310 
Kalkerde... 833541 
Bittererde 2. 14321 
Etfenorgoul (nebſt tegulinifegen iienförnen) 41,711 
Thonerde .. 1,805. 


Ein Luppenfeuer iR mit 8 Arbeitern, "einem Heerdmeiſter 
(Foyer), einem Gammermeifer (Maillet), zwei Gämelen 
(Bacolne), zwei @efäen (Minillons) und zwei Erzpochern 
(Piquo-mines) beieht. Kleinere Feuer Haben nur eine Beſetzung 
son 6 Arbeitern, einem Meiſter (Heerd⸗ und Gammıermeifler), 
zwei Schmelzern, zwei Schmieden und einem Erzpocher. — 
Die Erze werden etwa zu 33 Procent auögebracht, fo daß 
man alle 4 bis 6 Stunden (denn fo lange bauert jede Schmel- 
zung, je nachdem Fleinere ober größere Heerde angewendet wer⸗ 
den) 1 bis 3 Centner Stabeifen erzeugen, unb in ven groͤ⸗ 
feren Feuern wöchentlich 70 bis 80 Gentner a Data 
ftellen kann. 

Das Eifen fol von vorzüglicher Güte ſeyn, indeß iſt es 
gewöhnlich in der Mitte der Luppe am weichſten, und an ben 
Oberflaͤchen hart und flahlartig. Wenn der Schmelzer über⸗ 
haupt Stahl machen fol, fo wird er, nach Peiro uſe und 
Gombes, weniger Stauberz über die Kohlen fchütten (alfo 
dad gebilnete Kohleeiſen weniger Durch oxydirtes Eifen zerſetzen), 
pad Erz häufiger und mit weniger Bewalt gegen die Form 
fioßen (alfo die Schmelzung befürbern, ohne ba8 ‚tebucirte Erz 
lange dem Winde audzufegen), weniger Gr; aufgeben (damit 
fich das Giſen beim Reduciren, vor bem Schmelzen, mit Kohle 
verbindet), die Schlacke ofter abſtechen (um das völlige Gaaren 
durch die Gaarſchlacke zu verhindern), und vor allen Dingen 
mehr Zeit auf Werfertigung der Maſſe anwenden, um das Ei⸗ 
fen nicht mit Schlade, fondern mit Kohlen möglichft lange vor 
pem Winde zu cementiren. Der Form giebt man übrigens, 
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wenn man Stahl machen will, eine faſt noch größere Meigung 


in ven Heerd ald beim Bereiten des Stabeiſens. 

Die Seren Peiro uſe, du Co udray und Muthuon 
geben der franzoͤſtſchen Luppenfeuerarbelt vor dem Verſchmelzen 
ber Erze in Hohöfen und vor dem Verfriſchen des Noheiſens, 
nicht allein veshalb ven Borzug, weil man durch die Lappen» 
arbeit ein beſſeres Stabeifen erhält, fonbern auch weil man da⸗ 
bet ſehr bedeutend an Kohlen gewinnen fol. Daß das Siem 
von worzüglicher Güte audfallen kann, ift Feinem Zweifel unten 
worfen, weil vie Reduknon nes Eifens vollfiänsig erfolgt if, 
she das Erz flüfflg warb, und weil die Verſchlackung ber üͤbri⸗ 
gen Beſtandtheile des Erzes, welche in jener Temperatur noch 
nicht zur Reduktion gelangen, ſogar Durch das fich beim Schmel- 
zen wleder bildenne Etfenorpbul bewirkt werben muß. Deshalb 
wird auch überhaupt bei allen benjenigen Prozeſſen zur Dar⸗ 
ſtellung des Eifens, weiche in ven niebrigften Temperaturen ge⸗ 
ſchehen und bei welchen ſelbſt das Ciſenoryd nicht einmal voll- 
ſtändig redncirt wird, auch ein großer Thell des reducirten 
wieder. verſchlackt werden muß, das feſteſte und beſte Eiſen sr- 
zeugt werben. 

Eine Vergleichung des Eiſenausbringens aus ven Erzen 
und des Kohlenverbrauchs zu dem erzeugten Stabeiſen, bei der 
franzoͤſtſchen Luppenfeuerarbeit, mit dem Ausbringen und beim 
Kohlenverbrauch beim Hohofenbetrieb und Friſchfeuerprozeß, iſt 
deshalb ſchwierig, weil ver Gehalt ver Erze unbeſtimmt ange⸗ 
geben iſt. Ein großer Eiſenverluſt beim Luppenfeuerbetriebe iſt 
aber nicht zu bezweifeln, indem derſelbe ſchon aud der Menge 
der entſtehenden Schlade und aus ver Zufammenfehung derſelben 
hervorgeht. Den Koblenaufwann giebt Hr. du Coudray 
höchſtens zu 34 Pfo. Kohlen aus hartem Holz auf 1 Pfr. 
Stabeifen an; dieſer Angabe find die Herren Beiroufe und 
Muthuon gefolgt, und Hr. Richard Hat fie beſtätigt. — 
Bei weit ärmeren Erzen waren bei dem vereinigten Gohofen- 
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und Friſchhũttenbetrieb nach ver oben ($. 987) gegebenen Aus⸗ 
mittelung 464 Preuß. Kubilf. Kohlen zu 110 Preuß. Pfunden 
Stabeifen erfornerlih. Nimmt man an, daß diefe zum “hell 
aus Kiefern-, zum Theil aus Fichtenkohlen beſtanden, fo wird 
der Kubikfuß Höchftend 10 Preuß. Pfunb wiegen, folglich wir 
den zu 1 Pfund Elfen 4 Pfund Kohlen noͤthig ſeyn. Diefer 
Kohlenverbrauch, welcher bei Erzen flatifinbet, welche im Goh⸗ 
ofen nur zu 24 Procent Rohelfen auögebracht werben, wird 
fih bei Erzen, welche in Luppenfeuern 33 Procent Stabeifen 
geben, gewiß fo bedeutend vermindern, daß ſich eine Kohlen- 
erfparung für den Hohofen⸗ und Friſchhüttenbetrieb ergeben 
bürfe. | 
Man bat wienerholte Verſuche gemacht, Koals flatt ver 
Holzkohlen beim Luppenfriſchen anzuwenden, allein das Feuer 
iſt dabei entweder zu kalt geblieben, oder zu heiß geworden. 
Sehr viel, aber nicht zu ſehr gepreßter Wind wüͤrde vielleicht 
zum Zwed führen, obgleich der Aſchegehalt ver Steinkohlen, 
veſſen Beſtandtheil groͤßtentheila Kieſelerde und Thonerde iſt, 
immer zu einem großen Eiſenverluſt Veranlaſſung geben wird. 
Tronſon du Condray, Beichreibung der Sifenmanipnlation auf 
der SInfel Eorfila; a. d. Franz. v. Wille. — Beironfe, Ab⸗ 
handl. Aber die Ciſenbergwerke u. Eiſenhütten in ver Grafſchaft 
Foix. A. d. Stanz. v. D. L. ©. Karflen. — Rinmana a 
O. 1 543 u.f. — Muthuon, tralt& des forges dites cata- 
lanes etc. Turin 1808. — Bemerkungen über einige Kata: 
loniſche Feuer in den Departements du Lot und du Tarn be: 
finden fi} Im Journ. des mines No. 11. (p. 1.) 127. (p. 12.) 
129. (p. 241.) 151. (p. 7.) 159. (p. 181.). — Ueber die An 
wendung der Koaks beim Katalonifchen Friſchprozeß IR nachzu⸗ 
fehen Journ. des mines. No. 110. 115. — Memoire sur les 
forges catalanes de Pinsot, situdes dans l’arrondissement 
de Grenoble. Par E. Gueymard. Annales des mines. I. 
385 — 397. — Berthier, Unterfuchung der Erze, welche in 
den Euppenfenern von des Arques verarbeitet und der Schladen, 
weiche dabei erzeugt werben. Archiv f. Bergbau VII. 823 u. f. — 
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Derfelbe, über die Natur der Luppenfchladen und der Eifen- 
feifchichladen. Ebend. 356. — Combes, über die Gataloni- 
hen Friſchhütten zu Gincla und Sahorre. Ebend. IX. 465. — 
Marrot, sur le traitement de fer dans les forges catalanes 
du Depart de l’Ariege; in den Annales des mines. 3 Serie. 
VI. 461. — Francois, sur; l’6laboration du minerai de 
fer dans le traitement à la catalane. Ebendaſ. XII. 535. 
und XIV. 95.425. — T. Richard, ötudes sur lart d’ex- 
traire imme&diatement le fer de ses minerais, sans convertir 
le metal en fonte. Paris 1838. 


5. Die italienifhe Luppenfriſcharbeit. 
$. 989. | 

Mit der franzoͤſtſchen Luppenfrifcharbeit flimmt eine andere 
Rennarbeit, welche auf der Infel Korſika, zum Theil auch im 
Italien audgelibt wird, ziemlich überein, indem bei ver italieni⸗ 
ſchen Luppenfriſcharbeit das Erz vorher’ ebenfalls gebraten ober 
vielmehr reducirt, dann aber aus dem euer genommen und 
wieber eingeſchmolzen wird. Jedesmal wird ſo viel Erz redu⸗ 
cirt, als zum viermaligen Schmelzen oder Friſchen erforberlich 
it, fo’ daß dieſe vier Schmelzungen und die vorhergehende erfte 
Reductiondarbeit jevesmal ein Tagewerk ausmachen. Die Ar 
beiten des Reducirens und Schmelzens, welche bei der franzoͤfi⸗ 
ſchen Luppenarbeit unmittelbar nach einander folgten, find bei 
der italienischen Luppenarbeit in zwei Abthellungen gebracht, 
wodurch Kohlen⸗ und Zeitaufwand vergrößert werben, weshalb 
die franzöfliche Luppenarbeit vor der italientfchen den Vorzug 
verdient. In 24 Stunden werben 7 bis 8 Gentner Erze (Ei⸗ 
fenglanz von Elba) geräftet, gepocht, gebraten und gefchmolzen. 
Dad erſte Röften, durch welches nur ein Mürbebrennen des 
Erzes bezweckt wird, geichteht nämlich gelegentlich beim Bra: 
ten der Erze, und die geräfteten Erze werben alsdann für den 
folgenden Tag gepocht. um dann gebraten und gefchmolzen zu 
werben. 





Der Heerd beſteht aus einer mit Geſtübbe ansgefchlagenen 
und ganz flachen, hoͤchſtens 7 Zoll tiefen, Halbfreisfürmigen ge⸗ 
mauerten Grube. Der Mittelpunkt dieſes Halbkreiſes ift die - 
Form, und der Halbmeſſer defielden 15 Zoll lang. Beim An- 
fange der Arbeit wird die Grube einige Zoll Hoch mit gewa« 
fehener reiner Kohlenloſche angefüllt, fo vaß vie Form etwa 4 
Sol vom Boden entfernt bleibt. - Alsdann Iegt man, in einer 
Entfernung von 5 Zoll von der Form, eine Schicht von 4 bis 
5 Zoll langen Stüden Holzkohlen, als von ber Form ausge⸗ 
hende Strahlen, ringe um biefelbe; unmittelbar Hinter vieler 
Shit kommt eine mehre Zoll breite Schicht von ſchon ge⸗ 
röftetem und gepochtem Erz, und dann folgt eine etwa 4 Zoll 
flarte Schicht von Kohlenloͤſche, welche durch eine Außese Mauer 
von ungeröftsten Erzſtücken, deren Swifchensäume flatt des Moͤr⸗ 
tele mit Kofjlenlöfche ausgefüllt ſiad, eingefaßt wird, um ber 
Schicht von Kohlenloͤſche Haltbarkeit zu verſchaffen. Die Zeich⸗ 
nungen Taf, XLVI. Sig. 1 — 4. geben eine bildliche Darfiel- 
lung von einem Korfifanifchen Luppenfeuer. Auf die angege- 
bene Art werden mehre ſolche horizontale, neben einander lie⸗ 
gende Schichten von Kohlen, zunächft bei der Form, bann vom 
gepocktem Erz, von Kohlenloͤſche und außerhalb von rohen 
Bifeuerzen ſenkrecht Über einander aufgeführt, fo daß das ganze 
Gemaͤuer das Anſehen eine kleinen Ofens erhält, der etwa 
3 Sub Ho wird. Die Form bleibt frei, und iſt gegen bie 
QDuerſchnitte ver Kohlen ver Inneren Kohlenmauer gerichtet. 
Dieter Koblenzirkel beſteht aus Kohlen aud Kaſtanienholz, und 
man zieht die ſchon gebrauchten und durch Begießen mit Waſſer 
ſchwer zerſtoͤrbaren Kohlen den frifchen vor. Die Zwiſchen⸗ 
säume des Koblenfchachtes werden mit Loͤſche audgefüllt, damit 
bin umgerlegter Windſtrom zum Erzſchacht gelangt. Durch ben 
engen leeren Schacht, welcher zwiſchen ver Formwand und wer 
der Sorm zugelchrten Flaͤche des Kohlenſchachts übrig bleibt, 
werben glühende Kohlen auf ven Voden des Feuers gebracht, 
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und dann des ganze Schacht mit Kohlen angefüllt, worauf va 
Geblaͤſe langſam angelafien wird. Die in nem innerflen Schacht 
niederbrennenven Koblen werben forgfältig niebergeftoßen und 
Immer durch friſche erfegt, damit der vor dem Erz liegende 
Kohlenſchacht nicht verlegt wird. Nach einer halben Stunde 
iſt das gepochte Erz fo zuſammengefintert, daß es wie eine 
Mauer von ſelbſt ſteht; indeß iſt noch immer große Vorficht 
noͤthig, um den Kohlenſchacht nicht zu verletzen, weil von ſeiner 
Erhaltung der gute Bang der Reductionsarbeit abhängt, wes⸗ 
Halb das Niederſtoßen und Nachfüllen ver Brenntohlen in dem 
Inneren Schacht mit Sorafalt geſchehen muß. Wenn der Ar 
heiter nach 3 bis 4 Stunden glaubt, daß bie Erze gehörig 
reducirt find, wird Die äußere aus ven rohen Erzen beſtehende 
Mauer eingerifien, und dies num geröflete Erz für vie künftige 
Neducirarbeit gepocht. Aladann wird bie Aufese Kohlenloͤſche 
weggeräumt, dad Geblaͤſe in Stillſtand gefeht, ver Innere Koh⸗ 
lenſchacht, welcher noch ganz unverlegt feyn muß, ausgerifien, 
die glühenven Kohlen werden mit Waſſer geloͤſcht, und vas 
reducirte Erz, welches aus reducirtem Ciſen und aus Schlacken⸗ 
thellen beſteht, auf ver Hüttenſohle ausgebreitet und ebenfalls 
mit Waſſer geldicht. 

Nach dieſer Reducirarbelt ſchreitet man zum eigentlichen 
Schmelzen der reducirten Erze, oder zur Anfertigung des Friſch⸗ 
Rüde. Der Heerd wird gereinigt, mit Loſche mmichättet, und 
bis zu eines Höhe von 18 Zoll über der Form mit frifchen 
Kohlen angefült. Auf viefen Kohlenhaufen Iegt man der Form 
gegenüber einige reducirte Erzklumpen und läßt das Gehläfe 
m. So wie die Kohlen mit dem Erz niedergehen, werben Te 
durch friſche Kohlen und durch friſche Erzklumpen erfeht, bis 
man Yen vierten Theil des arbratemen Maſſe verwendet hat. 
Beh vieſem Mienerfchmelgen Sommt nur nie Schlade in Auß, 
dad vebuciste Cifen ſetzt Rh auf dem Boden zu einem Friſch⸗ 
RUM (maswello) an, welches von Schlacken umgeben If, vie von 
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Zeit zu Zeit abgeſtochen werden muͤſſen. Nach 4 bis 5 Stun⸗ 
ven iſt das zu einen Friſchſtück erforderliche reducirte Erz nie⸗ 
dergeſchmolzen, worauf die Schlacken rein abgelaſſen werben, das 
Geblaͤſe in Stillſtand geſetzt, das Feuer ausgeräumt und das 
Friſchſtück ausgebrochen wird. Dieſes kommt unter den Ham⸗ 
mer, und wird zu einem Kolben geformt, der beim folgenden 
Friſchen zu einem Stabe ausgezogen wird. Das Eiſen ſoll von 
vorzuͤglicher Guͤte ſeyn. 

In 24 Stunden koͤnnen aus den 8 Centnern Erz hoͤchſtens 
4 Centner, alfo woͤchentlich 24 Centner Stabeiſen erfolgen. 
Wegen dieſer geringeren Fabrikation und des größeren Kohlen⸗ 
aufwandes iſt die frauzoͤfiſche Luppenfriſcharbeit der italienifchen 
vorzuziehen. 

Rinman a. a. DO. I. 587—543. — Tronfor du Eoudray a. 
a. O. 19209. — Sagey, sur la fabrication da fer en 
Corse; in, sen Ann. des — 2 Serie, IV. 121. 


Vom Zugutemadhen ber Stabeifenabgänge und des 
alten Stabeiſens. 


6. 990. 

“Es fallen bei der Verarbeitung des Stabeiſens zu Blechen, 
Drath, Nägeln, Schaufeln und anderen Babrilartifein viele Ab⸗ 
gänge, welche für ſich nicht benugt werben koͤnnen, fonbern 
wieder zu einer Stabeifenmaffe vereinigt werden mäflen, um 
biefe wieder zu Stäben ausreden zu können. An mehren Orten 
wird das alte Stabelfen gefammelt und von ven Fabrikbeſttzern 
angefauft, um es zu Stäben umzuarbeiten. Nah Sweden⸗ 
borg waren ganz in ber Nähe von Mom fihon zu Anfang 
des 17ten Jahrhunderts mehre Hütten vorhanden, welche ſich 
bloß mit der Zugutemachung des angelauften alten Eifens bes 
fHäftigten. Am audgebehnteften iſt dieſe Fabrilation zu London, 
woſelbſt eine einzige Anlage fünf Walzmerke in Thaͤtigkeit fegt. 
In der Nähe von Paris find ebenfalls bedeutende Mabliſſements 
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* vorhanden, welche ſich mit der Vorbereitung nes alten geſchmie⸗ 
deten Eiſens beichäftigen. Daß ſolche Anlagen in ber Nähe 
großer Städte am beften gedelhen mülfen, iſt einleuchtenn. In 
ven Preußtichen Staaten, beſonders in ven. Brovingen zwiſchen 
ver Weichſel und ver ruſſiſchen Gränze, in ver Nähe ver Oftfer, 
jo wie in. Sinterpommern, werben fehr bebeutende Quantitäten 
son altem geſchmiebetem Eiſen umgenrbeitet. 

Swedenbeorg, de ferro. p. 151. 
6. 991. 

De Zugutemachung der Stabeifenabgänge und des alten 
Gſens gefchießt entweder in Heerden ober in Blammendfen. Im 
erſten Fall wird das Stabeiſen gewöhnlich wieder geſchmolzen, 
im letzten Fall erhält ed eine ſtarke Schweißhitze und wird na 
ter dem Walzwerk oder unter dem Gammer ausgereckt. Das 
aus altem Kifen und aus Ciſenabgaͤngen bereitete Eiſen fleht 
in dem Muf vorzüglicher Güte, indem ed ein beſonders — 

Nund feſtes Ciſen giebt. 

Die Verarbeitung der Siabeiſenabgaͤng⸗ dorch — 
ſchweißen ſindet entweder in gewoͤhnlichen Schweißoͤfen bei Stein⸗ 
kohlen und FSlammenfeuer, oder in EIN Defen bei 
Koals mittelſt eines Bebläfes flait. 

Dad and alien Nägeln, Beichlägen, eiſernen Abfällen. und 
Eſenbrocken aller Art beſtehende Brucheiſen, wird in Haufen 
von 8 bis 10 Zoll Hoͤhe und 10 Zoll Laͤnge und Breite feſt 
zuſammengelegt, welches durch Kinder und alte Leute geſchieht, 
die das Eiſen fo feſt in einander zu verwickeln verſtehen, daß 
die Haufen ſtark angegriffen werden koͤnnen, ohne daß aus den⸗ 
ſelben etwas herausfällt. Große Zwiſchenräme muͤſſen dabei 
forgfältig vermieden werben, auch wird das ſtark verroſtete Ci⸗ 
fen. durch Umerehen in einer Trommel vorher von dem größten 
Teil ves Roſtes befreit. Man nennt dieſe Paquete In Kıauf« 
reich „‚ramasse” und das daraus Dusch Zuſammenſchweißen er⸗ 
haltene Ciſen führt auch in Deutihland ven Namen Ramaß⸗ 
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eifen. Die Paqueie erhalten zuerſt eine Unterlage won einer 
Thonplatte (alte Dachziegel oder vergleichen), und biefe Unter⸗ 
fage wirb auf ein hoͤlzernes Brett geſtellt. Die fertigen Pa⸗ 
quete, — 18 bi 20 Stud, — werben mittelſt einer eiſernen 
Gabel auf ven mit Steintohlenftaub vorher beflzeuten Heerd des 
Slammenofend gebracht, erhalten eine ſtarke Schweißhike und 
werden dann einzeln aus dem fen genommen, nachdem bie 
hölzerne Unterlage, wie fi von felbft verficht, Im Ofen ver- 
brannt und bie thönerne durch das Nieberwerfen der gefchwelß- 
ten Paquete auf ven Boden vor ber Arbeitätbüre des Ofens 
zerfchlagen und abgeiprungen ift. In viefem Zuſtande ver fhärke 
fien Schweißhitze werben fle zuerſt unter einem ſchweren Ham⸗ 
mer, ober unter einem Quetſchwerk zufammengepzeßt und Dan 
ſogleich unter ven Walzen ausgeſtreckt. Das Audfleiten unter 
den Walzen wird durch beſondere Arbeiter verrichtet, vamii das 
Zuſammenproffen unter dem Hammer ununterbrochen und ‚fehneil 
fortgehen kann. Sind alle Paquete EN, fo wird er 
Schweißoſen von Neuen. beicht. 

Statt der Schweißofen mit Eleinlohienfenerung bedient 
man ſich zur Vereltung des Ramaßeiſens häufig anderes Oefen, 
welche mit denen übereinſtimmen, In welchen das bei ber Süd⸗ 
wallifer Friſchmethode erhaltene halbgaare Gifen völlig audges 
ſchweißt wird (6 937). Im dieſen Defen wire dem in Ma⸗ 
queten gebundenen Eifen nie Schweißhige durch Koals gegeben, 
mit denen es aber nicht in Berührung ‚fomnt. Die Kock 
werben durch ein Geblaͤſe angefacht. Man nennt viefe Oefen, 
wegen der Geſtalt, in welcher das Eiſen angewendet wird, 
Fagotied iron furnaces, wenn fie zum Schweißen des alien 
Eiſens angewendet werben. Außer zu ber Schweißarbeit bei 
den Wallifer Friſchheerden Bienen biefe Defen, welche man vann 
Hollow -Gree. nennt, an einigen Orten (Sheffield) auch noch 
zum Andreilen ves Stahls, zu welchem Zweck fie dann. Heiner, 
auch nur mit einem Naum zum Anwärmen des Eiſens over 
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Stahls verſehen find. Weil dieſe Defen weder einer Cffe, noch 
eines Schornfteins bedurfen, und weil ſie fo wenig Raum ein⸗ 
nehmen, daß fie uͤberall aufgeſtellt werden koͤnnen, wo ſich nur 
ein Blaſebalg anbringen laͤßt, ſo verdienen ſie deshalb, aber 
auch wegen des geringen Eiſenyerluſtes, den dieſe Art der 
Schweißarbeit veranlaßt, allgemein empfohlen zu werden. 

Hat wan Blechabſchnitte zu verarbeiten, ſo werden dieſe 
durch Kinder in Paquete zuſammengebunden. Der Knabe fit 
auf einer Bank, auf welcher vier eiferne Stifte eingeſchlagen 
finn, welche je zwei vie Länge und nie Höhe ver Paquete beſtim⸗ 
men. Zuerſt merben zwei fange Abfchnitel, von moͤglichſt 
gleicher Breite, ausgeſucht und gegen zwei und zwei von ben 
Stiften geſchoben. Quer Über biefe beiven Streifen, innerhalb 
des Raumes, welcher durch vie vier Stifte begräͤnzt wird, wer 
den dann die Abſchnitte moͤglichſt Dicht über einander gelegt 
und zulegt mit ven beiden Streifen umwickelt und zuſammen⸗ 
gebunden. Gin foldyed Paquet iR eiwa6 ZoU breit und Hoch 
und 12 Zoll: lang. — Beim Yugutemachen der alten Stab⸗ 
eifenabgänge bevient man fich verfelben, ober auch ber vorhin 
angegebenen Mechode des Zuſammenlegens Weil man zum 
Zuſammenbinden ſolcher Paquete ſelten Blechſtreifen von der 
erforderlichen Länge findet, fo müſſen mehre einzelne Stücken zu 
dieſenn Behuf zuſammengeniethet werden. Man bindet die Pa⸗ 
quete für die Blechabſchnitte zuweilen mit einem, zuweilen mit 
zwei Bändern, außerdem auch noch wohl mit einem Bande, 
welches dad Poquet ver Länge nach umfaßt. Das Verfahren 
iR indeß ganz von der Geſtalt des alten Eiſens abhängig uns 
man fucht nur überhaupt die gedßesen Stüden, welche dem 
Paquet einen beſſeren Zuſammenhalt geben, nach außen zu 
bringen und die kleinen unfügſamen Stücken in vie Mitte ves 
Baqneteh zu logen, fo daß es haͤuſtg gar wicht noͤthig iſt, die 
Baaqurte mit Bandern zu verſehen. Ä 

Dre Dim zum Iufammenfdhweißen des in biefen Baqueten 

20 * 


308 
befinnlichen Eiſens, iſt aus feuerfeften Ziegeln zufammengefekt. 
Wegen ber Conſtruction der größern und FHeinern Gchweißdfen 
diefer Art, wird auf die Zeichnungen Taf. XLII. Big. 8— 10. 
und XLVII. %ig. 1 — 4. Bezug genommen. Dad Eifen wird 
zuerft in die Räume zum Anwärmen und and biefen in den 
eigentlichen Schweißraum gebracht. In diefen gelangen bie an⸗ 
geglüheten Paquete einzeln mittelft langer und breiter Stabeifen- 
fangen, mit weldhen fie in den Schweißofen gefchoben und worauf 
die Borfegihüren geichloffen werven. Die ſchwelßwarmen Pa- 
quete werben" zuerft unter ven ſchweren Hämmern zuſammenge⸗ 
fhlagen und dann unter ven Walzen ausgeſtreckt. Der Abgang 
an Gifen richtet fd} zum Theil nach der Veſchaffenheit des alten 
Eiſens und fol zwiſchen 10 und 25 Procent veränberlich feyn. 
Wenn das erhaltene Ramaßeiſen zum zweiten Mal geſchweißt 
und babei raffiniert, — alſo nicht bloß ausgeftredit wird, — 
fo beträgt: der Eifenabgang etwa 7— 8. Procat une daß — 
fen iſt dann von ausgezeichneter Wäte. 
Svede uſt jerna's Reife durch Cugland und Gore. 148. 
8..992. 

An einigen Orten beuugt man das alte Eifen und bie 
Blechabſchnitte auf die Weiſe, daß man fie In dem Angenblick, 
wenn die Luppe im Friſchheerd gaar eingegangen iſt, an der⸗ 
ſelben anzuſchweißen fucht. Died Berfahren iſt fehr lobenswerth, 
wenn man nur fehr wenig Abfälle zu verarbeiten hat, weil 
Eifenabgang und Koblenverbrauch dann fehr gering find. Wo 
aber fo viele Abfälle vorhanden ſind, daß man das Anfchweißen 
erzwingen muß, ift ein großer Eifenverluft unvermelvlich, weil 
bad Schon gaare Eifen in dem mit Eiſen bereits angefüllten 
Feuer dem Windſtrom gänzlich ausgefegt wird. Durch ven 
Zuſatz von vielen Kohlen Tann dem Hebel wenig abgeholfen 
werben, ſondern das Eiſen wird ſich theils verkalten, theils 
wird es wieder roh werben, und zwar um fo ſchneller, je mehr 
ſich das Feuer durch Anwachſen des Deuls anfüllt. Zweck⸗ 
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mäßiger wäre. es daher, pas alte Eiſen und vie Abgänge beim 
Rohaufbrechen mit zuzufegen, wenn man nicht häufig (Bei nicht 
gutartigem Roheiſen) das zu ſchnelle Gaarwerden des Roheiſens 
befürchten müßte. 

Auch bei der Blammenofenfrifcherei fucht man wohl bie 
Eiſenbroclen und Abfälle dadurch zu gute zu machen, daß man 
fe in dem Augenblick auf den Heerd bringt, wo das Roheiſen 
erweichen will, worauf dann eine flarke Site gegeben und ſo⸗ 
dann bie Zrifcharbeit in gewöhnlicher Art fortgeiegt wird. Auf 
ſolche Weife Infien. fi zwar die gemöhnlich vostommenpen CEi⸗ 
fenabfälle wieder benugen, aber dies Verfahren iſt nicht anwend⸗ 
bar, wenn größere Duantitäten von angelauftem altem Gifen 
verarbeitet werben follen. 

Rinman ſa. ca, DO. I 474. 
6. 993. 

Wenn die Stabeifenabgänge durch Umſchmelzen in Friſch⸗ 
heerden zu gute gemacht werben mäflen, io iſt es am beften, 
gaare Zuflhläge anzuwenden, und zugleich durch einen Zufah 
von etwas Noheiſen fire einige Schlade im Heerde zu forgen, 
damit das eingehende Eifen eine Dede erhält. Died Verfahren 
iſt nach Swedenborg auch in den Hütten bei Rom ange» 
wendet worben, nur daß man in zwei Feuern ober Heerden 
arbeitete, nämlich in dem einen pas Ruppenmachen, und in bem 
zweiten das Ausſchmieden verrichtete, welches nicht noͤthig ift, 
und einen großen Kohlenaufwand verurfacht. 

Man wendet zu diefer Arbeit tiefe Feuer und flachen Wind 
an. Die Entfernung ver Form vom Boden kann 14 bis 15 
ZoB beitragen, und das euer kann 30 Zoll lang und 24 Zoll 
breit ſeyn. Nachdem das Feuer mit Löfche umſtellt und mit 
Kohlen angefüllt if, wird der von ber vorigen Luppe im Feuer 
zusüdgebliebene Schwahl, welcher in Heine Stücken zerſchlagen 
feyn muß, mit Roheiſen, welches den zehnten oder den zwoͤlf⸗ 
ten Theil von dem einzuſchmelzenden alten Eifen beträgt, auf 
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die Kohlen gelegt, mit neuen Kohlen beichkttet und eingeſchmol⸗ 
zen. MWaͤhrend viefer Belt werden bie Kolben vom vorigen 
Deul ausgeſchmiedet. Durch wie Stärke des Windes hat man 
es in der Gewalt, die niederſchmelzende Waffe ſchneller ober 
langfamer gaar werben zu lafien. If das Roheiſen gaarſchmel⸗ 
zend, fo Tann man flärkeren Wind geben, und umgekehrt. Bei 
zohfchmelzennem Roheiſen muß auch die Quantität des Zuſatzes 
»on altem Gijen vermindert werben. Am beften Ift ed, wenn 
‚wie Maffe beim erſten Ginfchmelzen fchon völlig gaar eingeht. 
Sollte dies nicht der Fall ſeyn, fo muß fie durth mehre ganse 
Zuſchläge zum Gaarwerden gezwungen, auch nach erfolgten 
Ausfchmieden mohl fogar aufgebrochen und wieder langſam ein⸗ 
geichmolzen werben. Alsdann bringt man wieder einige friſche 
Koblen aufd Feuer, und fegt auf dieſe etwa vie Hälfte der ein- 
zufchmelzenden Abgänge, weldde man, fobal fie rothwarm find, 
zufammenfchlägt und: bann Die zweite Hälfte ins Feuer bringt. 
Sobald man merkt, daß das Eifen zu ſchmelzen anfängt, wird 
ber Wind aufs heftigfte verftärft, um das Miedergehen zu br⸗ 
ſchleunigen. Beim Niederſchmelzen muß ver Wind übern Dune 
reichen Einen, weshalb die Maſſe noͤthigenfalls von Zeit zu 
Beit mit der Brechſtange gelüftet werden muß. ben io iſt 
dahin zu fehen, daß fich das niedergehende Eifen nicht an den 
Zatken ves Feuers anſchweißt, weil dadurch das Gingehen in 
sen Heerd verhindert, und das Rohwerden der Maſſe veranlaßt 
wird. Gin Anlaufnehmen kann nicht flattfinden, weil das Nie⸗ 
dergehen des Eiſens in ben Heerd zu fehnell erfolgt; auch fol 
das eingehende Eiſen eigentlich erft im Heerd ven völligen Grab 
der Gaare erhalten. Gewöhnlich Täße man 11, hoͤchſtens 2 
Centner Abgänge zu einer Luppe eingehen, welche, fobald die 
legten. Stüden niedergefchmolgen fine, auögebrocdhen, gezängt und 
zerſchroten wird, waͤhrend welcher Zeit dad Feuer zum nächſten 
Schmelzen vorgerichtet wird. 

Der Eliſenabgang bei dieſem Verfahren beträgt 11 His 12 
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Procent; wenn dis Arbeit gut geht und mit Vorſicht und Ge⸗ 
ſchicklichkeit verrichtet wird, fo fleigt ber Ciſenverluſt nicht über 
10 Prommt. Der Koblenaufwand ift indeß fehr bebeutenb, und 
beträgt 16 618 18 Preuß. Kubiffuß auf 100 Pfund Breuß. 
fertiges Produkt. 

Biel größer iſt ver Eiſenabgang, wenn: fehr fen zertheilte 
Sachen, 3. B. feine Dreh⸗ und VBohrfpäne son geſchmiedetem 
Sifen auf dieſe Art zu gute gemacht werben follen. Diefe find 
dem Verbrennen und zum Theil dem Zerſtaͤuben fo che aus⸗ 
geſetzt, daß Häufig 30 bis 40 Procent Verluſt entflehen. 


Bon der Benutzung der Friſchſchlacken. 
G. 994. 

Die Friſchſchlacken enthalten, wenn ſie nicht zu roh ſind, 
40 618 50 Procent Eiſen, und finp aljo reicher als vie meiſten 
Ehfenerze. In Gegenten, wo nur gaarſchmelzendes Roheiſen 
verfriſcht wird, und wo daher mehr Gaar⸗ ald Rohſchlacken 
fallen, iſt bie Benugung der Gaarſchlacken noch nothwendiger, 
weit fie noch reicher find als die Rohſchlacken, und häufig ei» 
nige 60 Procent Eifen enthalten. Wo man aber graued Roh⸗ 
eifen verarbeitet, werden bie Gaarſchlacken von ben Briicheen 
ſelbſt ſorgfältig ausgehalten, um in vorkommenden Fällen ven 
schen Bang im Feuer zu verbeffern. Fuͤr biefe Gegenden bleibt 
alfo nur Die Benutzung der Rohichlade üͤbrig, von denen indeß 
die vom erflen Abſtechen Beim Cinſchmelzen des Roheiſens fal⸗ 
lenden Schlacken haͤufig zu roh, und daher nicht werth find, 
benutzt werden. 

Dennoch kann man annehmen, daß bei der Bearbeitung 
von 100 Teilen Rohelſen, in ven gewöhnlichen deutſchen Friſch⸗ 
heerden wohl 20 Gewichtatheile Friſchſchlacke abfalen, weiche, 
wenn ihr durch den Hohofenprozeh darſtellbarer Eliengehalt auch 
nur zu einigen 30 Procenten In Aaſchlag gebracht wird, body 
über 7 Eentner Robelfen liefern wärben, woraus ſich bie höchſt 
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beträchtliche Menge Eiſen ergiebt, welche jährlich dadurch ver⸗ 
loren geht, vaß vie Schladen nicht zur Benutzung kommen. 
Die gaaren Schlacken geben ihren @tiengehalt um. fo Teich- 
tee ber, je weniger fie in einen wirklich verglafeten Zuflanb 
übergegangen find. Viel ſchwerer iſt die Reduction ver Roh⸗ 
ſchlacke und der Luppenſchlacke, welche mit der Rohſchlacke faſt 
einerlei Verhalten zelgt. Die Gründe dieſes Verhaltens der 
verſchiedenen Schlackenarten im Schmelz⸗ und Reductionsfeuer 
ſind ſchon bei mehren Gelegenheiten erwähnt worden. Die 
Friſchſchlacke, welche ver Zuſammenſetzung eines Gilifates ſehr 
nahe kommt, iſt wegen des groͤßeren Gehaltes an Kieſelerde 
leichtflfſiger und ſchwerer reducirbar als die Gaarſchlacke, vie 
fich Häufig nicht einmal im Zuſtande eines Subfilikates befin- 
det, fondern noch ungleich weniger Kiefelerbe enthält, als dieſes. 
Welche Temperatur erforderlich if, um das Ciſenorydulſtlikat 
durch reine Kohle zu renuriren, d. 5. in Roheiſen und -in ein 
Eſenoxydulbifilikat zu vermanveln, bedarf noch einer näheren 
Beſtimmung. Es fcheint daß diefe Umänderung felbfl in ber 
ſtäͤrkſten Hitze, die fich im Hohofen hervorbringen läßt, nicht 
erfolgen Tann. Anders wird aber der Erfolg ſeyn, wenn in 
der Reductionshitze zugleich eine annere Baſis als dad Oxydul 
des Eiſens zur Sättigung ber Kiefelerke vorhanden If. Als⸗ 


dann entſcheiden lediglich Die Temperatur und die Schmelzbars 


fit rer neu entſtehenden Silifatverbindung, ob eine fo große 
Menge von der anderen Baſis, daß fich nur ein Bifllikat Hilden 
kann, die vollſtändige Zerlegung des Eifenorypulfilifntes zu be⸗ 
wirken vermag; ober ob von jener Baſis fv viel angewendet 
werden muß, daß fich ein Silikat bildet u. f. f. — Werben 
daher Friſchſchladen im Hohofen ohne Bufchläge verfchmolzen, 
j0 kann nur fo viel Eifenorgbul zur Reduction gelangen, als 
bie. Schlade abgeben fann, um die Zufammenfegung eines Sili⸗ 
kates zu behalten. Ban verfelbe Erfolg wird eintseten mäffen, 
wenn man der, für bie Temperatur des Ofens, durch Erfah⸗ 
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sung ausgemittelten Erzbeſchickung, in demſelben Berhälmig 
Friſchſchlacke zufent, ald man von der Erzbeſchickung abbricht. 
Diefe allgemeine Betrachtung in Verbindung mit demjenigen, 
was im zweiten und vierten Abſchnitt über die Rebuction ber 
Eifenerze vorgetragen worden iſt, wird volllommen genügend 
ſeyn, um fich das Verhalten ver Friſchſchlacke beim Verſchmel⸗ 
zen Im Nebuctiondfeuer genügend zu erklären. 
$..995. 

Erft feit nicht langer Zeit man auf bie Ba der 
Friſchſchlacken aufmerkſamer gemacht worben. Anfänglich wur⸗ 
ben fie in’ gewöhnlichen Rennheerden eingerennt, und die erhal- 
tene halbgaare Luppe ward in einem befonveren Köfchfener wie⸗ 
ber außgefchweißt, oder vielmehr durchgeſchmolzen, wobei häufig 
noch ein Abgang von 30 Prosent flattfand. Die fein gepochte 
Schlacke warb fchaufelmelfe aufgegeben. Man wendete zu Udler, 
wo dies Verfahren zuerſt in Anwendung Fam, 12 Zoll tiefe, 
21 ZoH breite und 26 ZoU lange euer, einen fehr geneigten 
Wind, und beim erſten Nienerfchmelzen .ein fehr ſchmaches Ge⸗ 
bläfe an, welches man zu Ende ver Arbeit verflärkte. Zu jeder 
Luppe, welche enva 1 Centr. wog, wurden 4 Centr. Schlade 
in einer Zeit von 4 Stunden durchgeſchmolzen, und die Luppe 
demnächft im Löſchfeuer umgearbeitet. 

In Schweden ſuchte man dieſe Methode dadurch zu ver⸗ 
vollkommnen, daß man auf den Zerrennheerd einen kleinen ge⸗ 
mauerten Schacht von 6 Fuß Höhe ſetzte, welcher oben rund, 
und mit einer 10 bis 12 Zoll weiten Oeffnung verſehen, unten 
aber bis 18 Zoll weit war. Des Gerd wird mit Loͤſche zu⸗ 
gemacht, und auf der Schladenfeite die Cinrichtung getroffen, 
daß das fertige Friſchſtück vorn ausgebrochen werben kann. Das 
Aufiegen der Fleingepochten Schlade geſchieht mit Trögen, von 
denen jeder etwa 4 Gentr. Schlade enthält. Bon Zeit zu Zeit 
muß die Schlade abgelaflen werden. 6 bis 7 Gichten ‚geben 
eine Suppe, die in einer Zelt von etwa 2 Stunden erfolgt und 
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ziemlich 4 Gentr. wiegt: Täglich werden 5 bis 6 Centr. ober 
woͤchentlich 20 Gentr. fertig. Die Luppe wird nach ben Aus⸗ 
brechen unter den Hammer gebracht, iſt aber mehrentheils noch 
zu fpröpe, und muß vorher im Löfchfeuer burchgelaflen werben. 
Nach ven von Hm. Blumhof mitgetheilten Nachrichten follen 
zu Soͤderfors auf diefe Urt in 24 Stunden 3 Schmelzungen 
gemacht, und jevedmal eine Kuppe von 2 Centr. ſchwer ausge 
brocdhen werden. Das Ausbringen fol 15 bis 19 Procent be⸗ 
tragen, und zu 1 Gentr. Eiſen follen nur etwa 40 Kubiffuß 
Holztohlen verwendet werden. Bei dieſen Angaben Liegt ohne 
Zweifel ein Irrthum zum Grunde, Indem das Audbringen und 
der Kohlenverbrauch nicht auf Stabelfen, fondern auf das auß 
dieſen Defen erhaltene Friſcheiſen berechnet werden mäffen, wel- 
ches Häufig noch 40 Procent Abgang im Loͤſch⸗ oder Zrifchfeuer 
erleidet. | 

Die In Schweden eingeführte Erhöhung des Rennheerdes 
fiheint auf dad größere Ausbringen aus den Schladen und auf 
den geringeren Kohlenverbrauch Leinen günfligen Einfluß gehabt 
zu haben. Well bie Schlacken nämlich fehneller ſchmelzen als 
fie reducirt werben, fo iſt die Erhöhung ohne Zweifel zu gering 
geweſen, als daß fih das Eiſen als Roheiſen hätte renuriren 
tönnen; fie war aber body genug, um vie Schlacke zum Schmel« 
zen zu bringen, und ber Wirkung des Luftſtroms ſchnell zu 
entziehen. Ein fehr Tangfamer Wind und weites euer waren 
deshalb auch nolhwendige Beoihgungen, um das Ausbringen zu 
vermehren. Eben dies tft auch bei der Verarbeitung der Schlak⸗ 
fen in den gemöhnlichen Rennheerden nothwendig. 

Die große Schmelzbarkeit und die Schwierigkeit, mit wel⸗ 
Ger das einmal verglafete Eifen aus ven Robfchladen reduckrt 
wird, find es uud, wodurch fie zur Mebuction in niedrigen 
Heerden wenig geſchickt werden. Bortheilhafter wird ihre Ver⸗ 
ſchmelzung in Blaudfen — Sinterdfen — geichehen, und 
mit noch größerem Vortheile werben fie im Sohofen felbft ver⸗ 
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ſchmolzen. Auf dem Huͤttenwerk zu Serlige in Oberſchleſien 
ind die Zerrennungsverfuche ver Rohſchlache in ben: nach Schwer 
diſcher Methode erhöheten und verbefierten Rennheerden ein gan⸗ 
zes Jahr hindurch fortgefeßt worden, uud man bat Die Winde 
führung dabei auf verfchledene Art abgeändert. Die Mefultate 
waren aber fehr unvortheilhaft, indem aus ver Rohſchlacke nur 
19 Procent Friſcheiſen erfolgten, welches thelld in einem be⸗ 
fonderen Loͤſchfener, theils mis Zuſatz von Roheiſen im Friſch⸗ 
feuer wieder verarbeitet werden mußte, und dabel noch einen 
Abgang von 47 Protent erlitt, fo daß die Friſchſchlacke wur 
zu 104 Procent Stabelfen ausgebracht ward. Bu 1 Drau. 
Benir. Friſcheiſen wurden 44,5 Kubiklf. Preuß. Holzkoblen, und 
zu 1 Centr. Stabeiien aus dem Wrifcheifen 104 Kubikf., alfo 
zu 1 Centr. Stabelfen aus den ——— 106 Kubf. Hol 
kohlen verbraucht, 

Ehen dieſe Friſchſchlacken gaben beim Verſchmelzen im beh⸗ 
ofen 36 Procent Roheiſen, welches mit dem gewöhnlichen Ab⸗ 
sang von 4 beim Verfriſchen im Friſchfeuer beinahe 26 Pro⸗ 
cent Stabeifen, alfo 154 Brocent mehr ald beim Zerrennen 
gegeben haben würde. Zu 1 Gent. Roheiſen aus virfen Friſch⸗ 
ſchlacken wurden im Hohofen beinahe 31 Kubikfuß Holzkohle 
verwendet; aljo würde das zu 1 Centr. Stabelſen erforberliche 
Roheiſen im Hohofen faft 40 Kubikfuß noͤthig gemacht haben, 
Jener außesorbentlich große Kohlenverbrauch bein Schmelzen ber 
Friſchſchlacken im Hohofen erflärt ih nun dadurch, daß bei ben 
damals angefteflten Verſuchen eine fehlerhafte Beſchickung gewählt 
worden iſt, indem man ben Kalkzuſat nicht gehörig erhoͤhete, 
wodurch die Friſchſchlacke zu leichtflüſſig blieb, und daher nur 
in geringer Ouantität auf bie Kohlen gefeßt werden Tonnte, 
um die Mebuetion vollſtändiger zu bewirken. Wäre bie Be⸗ 
ſchickung durch größeren Kalkzufag firengflüffiget eingerichtet 
worden, ſo wäürbe man das Schmelzen ber Schlade im unver⸗ 
Anderten Zuſtande, bei einem veichlicheren Verhaͤliniß zu ven 
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Kohlen, vermieven Haben. Berner find zur Darfiellung von 
1 Centr. Stabelfen aus Robelien im Ürtfchheern etwa 23 Kur 
bikfuß Kohlen erforverlich: alfo würben zu 1 Centr. aus Friſch⸗ 
ſchlacken, auf dem Wege ver Roheiſenerzeugung und des Friſch⸗ 
prozeſſes, 63 Kubikf. Holzkohlen, oder 43 Kubikf. weniger ala 
beim Zerrennungsprozeß, gekoſtet haben. 

Auch die von Hrn. v. Marcher angeführten, in beſon⸗ 
deren Sinteroͤfen (18 Fuß Hohen Blaudfen) angeſtellten Ver⸗ 
fuche, und die Gegenverſuche in Zerrennheerden, beweiſen zus 
Genüuͤge, daß die Zugutemachung der Friſchſchlacken in Heerden 
mit einem großen Kohlenaufwand und mit einem ſtarken Ciſen⸗ 
verluſt verbunden iſt, wogegen die Benutzung der Schlacken auf 
Roheiſen vortheilhaftere Reſultate gewaͤhrt. 

Der Zuſatz ver Friſchſchlacken zur Hohofenbeſchickung er⸗ 
fordert indeß einige Vorficht. Bei einem zu ſtarken Zuſatz hat 
man ein Durkhlaufen ver Schlacken, und dabei zugleich ein 
Weißwerden des Roheiſens zu befürchten, wenn man die Des 
ſchickung durch erhöheten Kalkzufchlag nicht fixenafliffiger- macht. 
Die Entſtehung des weißen Roheiſens erklärt ſich bier. durch 
die Einwirkung ber gefchmolzenen und nicht reducirten Friſch⸗ 
ſchlacke auf dad ausgebrachte Mohelfen. Wird die Beſchickung 
ftrengflüffiger gemacht, fo läßt fich ver Erzſatz erhoͤhen und doch 
zugleih graues Roheiſen erzeugen. Hr. Ström bat darüber 
intereffante Verſuche im Großen angefiellt und gezeigt, daß bei 
einer zweckmaͤßigen Beſchickung, der ganze Eifengehalt ver Friſch⸗ 
ſchlacken als graues Roheiſen Dargeflellt werden Eonn. Die mehr 
theoretischen Unterſuchungen des Hm. Berthier ae zu 
demselben Refultat. 

Ein Umftand welcher indeß bei der Benutzung Der Seife 
ſchlacken auf Roheiſen in Hohöfen. beſonders berückſichtigt wer⸗ 
den muß, iſt der Gehalt an Phoaphorfäure, von welchem die 
Friſchſchlacken ſelten frei find. Dieſer Gehalt wird oft ſehr 
beträchtlich und weil ſich das bafiſche phosphorſaure Ciſenorydul 
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ungemein leicht zu Phosphoreifen redueirt, fo wird ver ganze 
Phosphorfäuregehalt der Friſchſchlacken als Phosphoreifen in 
dem Roheiſen concentrirt. Infofern das Roheiſen grau erblafen 
wird, laßt es fich zu vielen Gußwaaren füglich anwenden, aber 
zur Stabeiſenbereitung würde e8 ganz unbrauchbar feyn, wenn 
die Friſchſchlacken von Rohelſen Herrühren, welches ſchon Phod⸗ 
phor enthielt. Defen, welche nur auf Roheifen zum DBerfrifchen 
betrieben werben, koͤnnen Durch dieſen Umſtand in ven Fall 
fommen, gar Teine Friſchſchlacken anwenden zu bärfen. 


Ber der Gaarſchlacke, und noch weniger bei dem Schwahl, 
bei den gaaren Sammerbroden und bei dem Glühfpan (welche 
zum Theil in den Sinterdfen verfchmolgen werden) iſt ein flarfer 
Zuſchlag zur Hohofenbeſchickung nicht nachteilig. Bei einer Leichte 
fläffigen Beſchickung kann dabei aber wohl der Fall eintreten, daß 
man graues Roheiſen und eine Bohofenſchlacke erhaͤlt, welche 
das Anſehen einer Schlacke vom Rohgange bekommt. 


Rinman a. a. O. I. 388— 374. — Quaunz, über bie Benugung 
der Friſchſchlacken durch das Verſchmelzen im Rennheerde; in 
v. Crell's Annalen für 1868. I. 77—87 und 161195. — 
Stünfel, Beichreib. der @ifenhütten am Harz. 164. 888. — 
Blumhof, über das Zugutemachen und Schmelzen der Friſch⸗ 
oder Hammerfchladen im fogenannten Blauofen, nach Hrn. v. 
Stodenfröm’s Erfindung; Journ. f. Babrifen, Manufact., 
Handlung und Mode. 1805. März. 197. — v. Marcher, 
Notizen und Bemerkungen über den Betrieb der Hohöfen 
und Rennwerke. I. 2tes Heft. 78—103. — Friſchſchlacken⸗ 
verſchmelzen im Sohofen in Sibirien, in Rorberg: über bie 
Stüärzöfen. 23. — Jordan, Belrnchlungen über die Ratur 
der Cijſenfriſchſchlacken, befonders in Hinfiht ihrer Benutzung 
auf Gifen, mit der Anzeige, was deswegen gefchehen, und einer 
Befchreibung der Friſchſchlackenverſchmelzung zu Oeſterby in Up⸗ 
land; in Jordan's und Heſſe's Magazin f. Eiſenberg⸗ und 
Hüttenkunde. I. 3tes Heft. 197— 2380. — Sefftröm (Ström) 
Aber die Zugutemachung der Friſchſchlacken in SHohemöfen, 
umd über die Menge von Schlacken, welche jährlich. bei einem 
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Friſchfeuer abfällt. Archiv. VII. 274 u. f. — Bertbier, über 
bie Natur der Euppenichladen u, der Eifenfrifchichladen. Ebend. 
356 u. f. — Winfler, über die Schladenöfen in Schweden ; 
in Erdmann's Journ. f. techn. u. öfon. Chemie. V. 374. 


6. 996. 

Zur Verbefferung bes roth⸗ over kaltbrüchigen Ei 
fen®, beſonders des letzteren, find viele, oft ganz unpafienbe 
Mittel vorgeſchlagen worden. Obgleich ver Roth⸗ und Kalte 
bruch noch von anderen Subflanzen ald von Schwefel und 
Phosphor Herrühren können (Abſchnitt 1.); fo finn fie es doch 
in ber Regel, welche dem Stabelfen dieſe nachtheiligen Eigen⸗ 
fehaften extheilen. Die Maaßregeln zur Verminderung ber roth⸗ 
und Faltbrüchigen Beichaffenheit des Eiſens, Fünnen fich daher 
auch nur auf die Anwendung folcher Mittel beziehen, wodurch 
ber Schwefel und der Phosphor entweder ſchon beim Verſchmel⸗ 
zen der Erze In ven Hohöfen In die Schlacken geführt, oder 
demnächft bei dem Prozeß des Verfriſchens durch Verfchladen 
abgefonvert werden. Zur Verminderung des Phosphorgehaltes 
des Roheiſens bietet des Hohofenbetrieb fein Mittel dar, denn 
der ganze Gehalt der Erz an Phosphorſäure reducirt fih 
beim Verſchmelzen ner Erze zu Phosphor und verbindet fich 
mit dem Roheiſen, ohne daß eine Spur von Phosphor ober 
von Phosphorfäure in die Schlade gebracht werben Tönnte, 
Es ſcheint daher auch gleichgültig zu feyn, ob das Roheiſen 
bei einem gaaren, oder bei einem überjeßten Gange des Ofens 
erblafen wird; allein es wird weientlich zu unterfcheinen ſeyn, 
06 dad Roheiſen in Heerden, bei Holzkohlen, oder in Flammen⸗ 
Öfen verfrifcht werden fol. Im erften Fall wird "ein überfehter 
Bang ded Dfens durchaus vermieden werden muͤſſen, aus Grün- 
ben, die ſchon früher vollſtändig erörtert find. — Zur Ber 
minderung des Schmwefelgehaltes des Roheiſens kann allernings, 
theils durch die Vorbereitung der Erze, theils durch einen gaa⸗ 
ven und durch ſtarken Kalkzuſchlag Gerbeigeführten ſtrengflüſſfigen 
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Gang des Oſens, viel geſchehen, indem ein bebeutender Thel 
den Schwefeld als Schwefeldalcium verſchlackt wird. Das Rohr 
eifen haͤlt indeß Immer noch Schwefel zurück, welcher, wenn ber 
Srifchprogeß in Heerden flattfindet, ebenfalld die Anwendung 
eined grau und gaar erblajenen Roheiſens nothwendig machen 
wärbe. 

Erze, welche rothbrüchiges Eifen gehen, müflen daher mit 
Sorgfalt geröftet, an ver Luft ausgebreitet, Iange Zeit der Ein« 
wirkung ber atmodphärtfchen Feuchtigkeit ausgeſetzt und dann 
beim gaarflen Gange des Ofens verfihniolgen werben. Iſt eb 
auf folge Art möglich geworben, ven Schwefel als Echwehl« 
ſaͤure zu entfernen, fo Zaun man den Friſchprozeß allenfalls 
durch Weißmachen des Roheiſens abkürzen. Erze, bie weder 
durch die ſorgfältigſte Vorbereitung, noch durch den gaaren 
Gang im Ofen und durch einen dadurch zu bewirkenden Roh⸗ 
gang Im Friſchheerd, brauchbares Stabeiſen geben, werben durch 
die Heerdfriſcharbeit nicht auf Stabeifen benugt werben Tünnen. 
Höcftens Infien fie ſich mit anderen Erzen gattiet werfchmelgen, 
wodurch ver Fehler des Rothbruchs aber nicht gehoben, fonbern 
nur verminkert wird. — Wem eine QBeimengung von Gips 
ober von Schweripaih bei ven Erzen, die Urſache der roth⸗ 
brädigen Beſchaſſenheit des Eiſens iſt; jo läßt fih ver Fehler 
ſchwer Heben. Solche Erze muͤſſen mit der geößten Sorfalt 
nußgehalten, gepocht, mit einem ſtarken Zufag von Koblenlöfche 
gealüht oder geröftet, dann mis Waſſer befeuchtet, auf Bühnen 
außgebreitet, und Sabre lang der Einwirkung ver Atmoſphaͤre 
ausgeſetzt werden, um vie entflandene Schmefelleber durch atmo⸗ 
ſphaͤriſche Feuchtigkeit abzuſondern. Dadurch werben aber fo 
bedeutende Koften neranlaßt, daß felbft die reichſten Erze einer 
folchen Behandlung nicht mit Vortheil unterworfen werben: 
innen. — Die Heerdfriſcharbein ift überhaupt nicht geeignet, 
den Schwefel vom Eiſen abzuſondern, indem felbft alkaliſche 
Zuſchlaͤge und Kalkzuſätze wenig fruchten. Gelingt es alſo 
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nicht, ſchon bei. Dee Mohelfenergeugung ben Schwefel in die 
Schladen zu führen, jo Hat man beim Heerdfriſchen immer ein 
rothbrüchiges Eiſen zu erwarten, indem fchon hoͤchſt unbeben- 
tende Duantitäten Schwefel den Rothbruch veranlaflen. 

Erze, welche kaltbrüchiges Eiſen liefern, mäfien zuweilen 
(bei Wieſenerzen) durch Waſchen (welches indeß keinen anderen 
Zweck hat als den Sand fortzuſchaffen) vorbereitet, dann an 
der Luft getrocknet und burchgeflebt werden, che fie zur Ver⸗ 
ſchmelzung kommen. Die Erze durch Röſten aufzuſchließen, 
und im gepochten Zuſtande einige Zeit an der Luft liegen zu 
laſſen, mag recht gut ſeyn, wenn Erze verſchmolzen werden 
möflen, die außer ver Phosphorfäure, noch Waſſer, Kohlen⸗ 
fäuse, Schwefellies u. f. f. enthalten, aber zur Verminderung 
des Phosphorläuregehaltes koͤnnen dieſe Maaßregeln nicht 
führen. | 

Das Verſchmelzen des grauen, Phosphor haltenden Rohe 
eiſens vor den Gebläfe in gewöhnlichen Friſchheerden, mit 
Bermeidung aller gaarenden Zufchläge, ift ein vortreffliches, aber 
koſtbares Mittel, den Phosphorgebalt des Rohelſens zu ver⸗ 
mindern und zum großen Theil als Phosphorfäute in Die 
Schladen zu bringen. Dan fucht viefen Zweck im Friſchheerd 
durch einen fehr rohen Gang und durch oft wiederholtes Rah- 
aufbrechen zu. erreichen. Vorzuͤgliche Dienfte leiſtet dabei ein 
Aufab von 3 bis 10 Procent von dem. reinften Kalkſtein, wel⸗ 
cher in pulverartiger Geftalt über das Eifen, fogleih nach 
dem erfien Rohaufbrechen geftreut wird. Mit biefen 
Zufägen muß dann bis zum britten, auch wohl bis zum vier 
ten Aufbrechen, nämlich 518 zum Gaaraufbrechen,, fortgefahren 
werden. Den Fehler. des Kaltbruchs völlig zu Heben, wird 
fich indeß bei Erzen, die viel Phosphorſäure enthalten, kaum 
bewirken laſſen, obgleich es moͤglich iſt, ein ziemlich gutes und 
zu. manchen Anwendungen recht brauchbares. Stabeifen zu er⸗ 
zeugen. Da fich das kaltbrüchige Eiſen, wegen jener Leichte 
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und Dünnflüffigkeit zu verichievenen Gußwaaren beſonders 
eignet, fo Tann man von Erzen, vie Faltbrüchiges ifen geben, 
einen fehr guten Gebrauch machen, wenn man pad Roheiſen 
nicht zu Stabelfen benugen darf, ſondern Gelegenheit hat, es 
zur Gußwanrenfabrifatton zu verwenden. 

$. 997. 

Ungleich vollſtändiger und mit einem geringeren Berluft 
an Eijen, Zeit und Brennmaterial, ald es durch die Heerdfriſch⸗ 
arbeit geſchehen Tann, wird der Schwefel- und Phosphorgehalt 
bes Roheiſens bei dem DVerfrifchen in Flammenoͤſen abgefondert, 
weil dad Gifen dabei nicht mit Kohle in Berührung kommt, 
durch welche nie ſchon oxydirten Beimifchungen aus der Schlade 
wieder rebneirt werben, und. von Nenem mit dem Eifen in Ver⸗ 
bindung treten ($. 979). Die Vorbereitung des Rohriſens 
durch Weißmachen, if für Phosphor haltendes Roheifen ein 
vorzügliches Mittel, ven Phosphorgehalt ſchon vor der Friſch⸗ 
arbeit beträchtlich zu vermindern. Findet dad Weißmachen nicht 
in Beineifenfenern bei Koaks, fondern auf ven Heerd eineß 
Slammenofend, mit einem binzugeführten Heifen Windſtrom 
ftatt, fo wird auch ein großer Theil des Schwefelgehaltes abe 
gefonvert werden. Die Umändberung des grauen Roheiſens in 
weißes follte daher bei allem Roheiſen, weldyes Schwefel und 
Phosphor enthält, nothwendig vorgenommen werben, um bie 
Güte des Stabeifend zu verbeſſern. Indeß wird das bei Holz- 
kohlen erblafene graue Rohelfen durch die Schladenfrifcharbeit 
in Slammendfen ebenfalls ſchon ein mittelmäßig gutes Stab⸗ 
eifen geben, wenn bei der Raffinir- und Schweißarbeit mit 
Borficht verfahren wird. Man Bat verfchievene Mittel in Vor⸗ 
ſchlag gebracht, durch deren Zuſatz eine Verbeſſerung des Eifens, 
durch voljländigere Abſonderung des Schwefels und des Phos⸗ 
phors verheißen ward. Dieſe Mittel ſind Alkalien, Kalk, 
Braunſtein, Kochſalz, Salpeter und ähnliche Subſtanzen. Wirk⸗ 
lich hat man von ſolchen Zufägen recht gute Wirkungen erfahren. 

IV. 21 
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Aber vie Wirkungsart diefer Mittel befteht nicht darin, daß fle 

dem Eifen den Schwefel« und Phosphergehalt unmittelbar ent 
ateben und fich mit vielen beiden Subſtanzen verfchladen, ober 
auch ſich mit ihnen verflüchtigen; ſondern barin, daß fie eine 
ftarfe Luftentwidelung veranlafien, und die Abſonderung ber 
Sclade vom Eifen befördern. Das von den Herren Böhm 
und Schafhäutl vorgefchlagene Mittel bei ver Schlackenfriſch⸗ 
arbeit beſteht aus einem Gemenge von 12 Pfund Braunſtein, 
34 Pfund Kochſalz und 10 Unzen trodnem Thon, welches 
in 8 bis 10 Portionen vertbeilt, zu einer Quantität von 4 
hi 500 Pfund Roheiſen, nach dem erfolgten Ginfchmelzen und 
hei dem angehenden Gaarwerden veflelben, in Zwiſchenräumen 
von 1 —2 Minuten, in ben Frifchofen gebracht und jenesmal 
mit der Hüffigen Ciſen⸗ und Schladenmaffe fchnell durchgerichrt 
wird. Dies Mittel ift wirklich fehr empfehlenswerib und trägt 
zur Beichleunigung des Brifchprogeffes durch die Befoͤrderung 
per Abſonderung der Schlade vom Elfen eben ſowohl bei, als 
bie Büte des Eiſens dadurch verbeflert wird; allein es leiſtet 
nicht mehr, als andere Mittel welche gerade nicht dieſe Zuſam⸗ 
menjeßung haben. Die Erfinder glauben, daß die Wirkungsart 
ihres Mittels in einer Entwidelung von Chlor beſtehe, welches 
fi mit dem Schwefel und mit dem Phosphor des Eifens ver- 
binde und eine flüchtige Verbindung veranlaſſe. Aber es ent⸗ 
wickelt ſich kein Chlor, ſondern nur Salzſäure, die den zu ihrer 
Bildung erforderlichen Wafſerſtoff aus dem zufälligen Wafler- 
gehalt des Braunſteins und beſonders aus dem Thon erhaͤlt. 
Wäre alſo auch die Erflärungsart nicht richtig, jo wuͤrde doch 
dadurch ber Werth des Mittelö, ver durch vielfache Erfahrun« 
gen erprobt worden if, nicht vermindert werden. 


Rinmana a. D. J. 646—676. — Brandt, Berfuhe u. Be: 
merfungen über das roth> und kaltbrüchige Gifen; Im ven Abk. 
d. Schweb. Mlabemie. XII. 212., und in v. Crell's R. chem. 
Archiv. V. 81-83. — Quarz, vom rothbrüchigrn Gifen; 
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v. Crell's Gem. Annalen. I. 240— 250 und 297—305, fo 
wie 369— 377. Leber das roth⸗ und faltbrüchige Kifen, und 
über die Mittel, es zu verbeſſern; Annales des arts et manu- 
factares. XXXVI. 210. XXXVIN. 225 n. f. XXXIX. 85 u. f. 
— Verglichen Journal des mines, No. 63. 75. 79. 100. — 
Karften, über die Erzeugung und Berarbeitung des Roheiſens 
aus Wiefenerzen. Archiv f. Bergbau. XV. 3—66, — Lams 
padius, uber bie Verbefierung des Ciſens durch Kochſalz; im 
Erdmann's Journal für praftifche Chemie. IX. 324. — Ueber 
das Schafhaͤutl'ſche Derbefierungsmittel des Eiſens; ebendaf. 
vn. 247. 


Zweite Abtheilung. 


Bon der Verfeinerung des Stabeifens. 


$. 998. 

. Das bei der Heerhfriicharbeit zu Stäben gefchmienete Eifen 
if zwar fertige Raufmanndwaare, und bie weitere Verarbeitung 
beflelben ein Gegenſitand für den Künftler und Handwerker; 
aller nicht zu allen Anwendungen iſt dad Stabelfen in ver 
Form, wie 8 gewöhnlich vom Stabeifenkammer geliefert wird, 
geeignet, indem es durch den Handwerker erft zu Eleineren Die 
menflonen zurüdgeführt werden müßte, um für feine Zwecke 
anmwenbbar zu ſeyn. Deshalb wird Die Darflellung bed Stab⸗ 
eiſens in Tleineren Dimenfionen fhon auf ben Hüttenwerken 
felpft vorgenommen, wo dieſe DBerfeinerung im Großen, mit 
geringeren Koften als in ven Fleinen Werkflätten des Schmiebt8 
und des Handwerkers, geichehen Tann. 

Die Dimsenflonen, nach welchen dad Stabeilen aus ven 
Friſchhütten abgeliefert wird, find in verfchiebenen Ländern ver⸗ 
ſchieden. Die deutſche Friſchſchmiede iſt diejenige Heerdfriſch⸗ 
arbeit, bei welcher das geſchmiedete Eiſen in Dimenfionen dar⸗ 

21” 
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geſtellt wird, welche daſſelbe bei anderen Heerdfriſchmethoden erft 
durch eine fpätere Bearbeitung in befonberen Feuern erhält. Die 
deutfche Friſchſchmiede und vie Wallonenfchmiede find vie einzi⸗ 
‚gen Heerrfrifchfchniienen, welche ſich nicht auf die Anfertigung 
von fogenanntem Grobelfen beſchränken, ſondern Stabelfen lie- 
fern, welches bei den anderen Heerdfriſchmethoden ſchon in den 
fogenannten Kleinelfenfeuern bereitet werben muß. 

Wird die Stredarbeit nicht unter Hämmern, fondern un⸗ 
ter Walzwerfen verrichtet, jo trennt man die Bereitung des 
Eifend nach gröberen und nach feineren Dimenflonen, weil die 
feinen Gifenforten eine andere Behandlung unter ven Walzwer- 
fen verlangen, und weil es bei ‘ver Rlammenofenfrifcherei teils 
nicht rathſam, thells nicht ausführbar fegn würde, die Roh⸗ 
ſchienen in einer Hitze zu raffiniren und zu ven feinſten Dimen- 
ſionen außdzuftreden. bs 

Die Bereitung des Klleineifend unter den Kleinhänmern 
bei ver Einmalfchmelzarbeit in Heerden, fällt häufig mit ver 
Bereitung des Beineifen® zufammen, Indem das Grobeifen aus 
den Friſchhütten bald zu Stabelfen von Fleineren Dimenflonen, 
wie e8 die deutſche Friſchſchmiede und die Wallonenſchmiede 
unmittelbar Tiefern, bald zu ganz feinen Eifenforten ausgeſtreckt 
wird. Diefe Eifenforten find es aber nur allein, welche in den 
Gegenden, mo bie beutfche oder die Wallonenfriſchſchmiede ein⸗ 
geführt find, in den Kleineifenfeuern bereitet merben. 

Die Bereitung des Klein= und des Feineiſens mag unter 
Hämmern over unter Walzwerken gefcheben, fo unterfcheivet man 
doch immer Quabrateifen, flaches Elfen, Nundelfen und Façon⸗ 
eifen. Was unter den 3 erften Gifenforten zu verfichen iſt, 
geht fhon aus der Benennung hervor Das Yaconeifen kann 
im Querſchnitt fehr verfihienenartige Flächen zeigen, wie e8 ber 
Befimmung, die dad Eifen erhalten fol, angemeffen iſt. Sol⸗ 
ches Eifen wird gemöhnli nur auf befondere Beflellungen an« 


gefertigt. 
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In den Koͤnigl. Preuß. Staaten find die Dimenflonen, 
nach weldyen die Eiſenſtäbe aus den Friſchhütten, von ben 
Friſchern, unter dem Sammer gefchmievet, abgeliefert werben 
müffen, folgende: 

Für dad Quadrateiſen: 4 Zul, 34, 3, 23, 24, 28, 
24, 24, 2, 14, 14, 13, 14,9, ©, 4 und & Zoll. Schwäche 
res Quadrateiſen als das von & Zoll, find die Friſcher nicht 
verpflichtet abzuliefern, und die feineren Sorten werden unter 
leichteren Hämmern ausgereckt. 

Für dad flache Eiſen: 6 Zoll breit und JZoll ſtark, 
54 br. u. I ſt., 5 br. u. I ſt., 4 br. u. J bis J fl, 34 br. 
u. I ſt., 3 br. u. ſt. 21 br. u. J bis g̊ ſt., 24 br. u 
bis z ſt, 2Ibr u. Jbis z ſt., Meobr. u. z bis z ſt. 24 
br. u. J bis J ſt., 2 br. u. J bis ſti, 13 br. u. de 
ſt. 14 br. u. zᷓ bis 3 ſt., 13 br. u. & fl, 14 br. u. $ bie 
3 ſt. 1$ br. u. 5 bis 4 fl., und 14 Zoll breit und 3 Zoll 
ſtark. Kerner 3" bis 14" hr, u.” fl. (Meifeneifen) u. end⸗ 
lich 13 bis 1” breite und „%” flarke, fo wie auch 2" bis 2" 
breite und 4" flarke Stäbe. Diele Iegten Sorten führen ben 
Namen Hufftabeifen. 

Je feiner die Sorten find, welche von dem Friſcher vers 
langt werben, deſto größer iſt nicht allein der zum Schmieben 
nöthige Zeltaufwand, folglich deſto geringer‘ die möchentliche 
Produktion, weil dad Einjchmelzen des Roheiſens Durch bie 
zum Ausſchmieden erforverliche längere Zeit verzögert wird; 
fondern auch der Aufwand an Eiſen und Kohlen, meil die fei- 
neren Eijenforten ein Öftered Wärmen der Kolben nothmenbig 
machen. 

6. 999. 

Soll das Eiſen geringere ald die angegebenen ober bie 
fonft den Friſchern vorgefchriebenen Dimenfionen erhalten, ſo 
wird ed immer aus gröberen Eiſenſorten bargeftellt, weil es 
einen unnöthigen Aufwand an Zeit, Eifen und Kohlen: veran- 
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faflen würde, wenn man dad Material ſchon In felneren Dimen- 
flonen ausgeſtreckt anwenden wollte. Die auszuſtreckenden Stäbe 
müſſen In beſondern Hütten geglühet und ausgeſtreckt werden. Nach 
der Form, welche die feinen Eiſenſtäbchen durch die Bearbeltung 
bekommen, erhält das Eiſen verſchiedene Nemen. Wird es zu 
felnen Duadratfläben oder zu Nundeifen (bis zu einer Stärke 
von 3 Linien) ausgezogen, fo nennt man es Reckeiſen, das 
flache Eiſen (welches oft nur 2 Zoll breit und 1 bis 2 Linien 
dick ſeyn kann) wird Bandeiſen, und das feine Quadrat⸗ 

elſen mit eingekerbten Kanten Kraußeifen oder Zaineiſen 
genannt. 

Die Verfeinerung des Eiſend in den hüttenmänniſchen 
Werkftätten erſtreckt fich aber nicht bloß anf die Verminderung 
der Dimenflonen ver Stäbe, ſondern auch auf das Ausziehen 
des Eifend zu Drath und auf das Ausbreiten zu Blechen. Da⸗ 
gegen ift die Anfertigung von Schaufeln, Sägen, Senfen, Si 
heln, Nadeln, Mefiern, Teilen, Nägeln, Hufeiſen, Ankern, ver» 
tieften DW lecharbeiten, und überhaupt von allen fertigen. Eiſen⸗ 
und Stahlfabrifaten, ein Gegenſtand für ven Yabrifanten, weil 
es dabet vorzüglich auf technifche Handgriffe ankommt, und weil 
ber Hüttenmann dem Babrifanten nur das fertige Material zu 
feinen Arbeiten zu Iiefern Hat. Die Schaufel-, Sägen-, Genfer, 
Nägel Hämmer, die Nadel⸗ und Mefferfabrik, vie Bellenhauerel, 
die Amboß⸗ und Ankerfchmiche und die Zeughämmer find da⸗ 
ber von den folgenden Betrachtungen, welche ſich nur auf die 
Darftellung der feinen Eifenforten, ded Drathed und der Bleche, 
ald Material für die Fabrikanten und Handwerker erftreden, 
gänzlich ausgefchloffen. 
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A. Die Anfertigung der feineren Gifenfortem. 
$. 1000. 
DaB Ausreden des Stabelfend zu feinen Stäben geſchieht 
entweder unter leichten Hämmern, welche gewöhnlich Schwanz⸗ 
haͤmmer find, oder unter Walz + und Schneidewerken. 


a Die Anfertigung der feineren Gifenforten 
unter Hämmern. 


$. 1001. 

Den Schmwanzhänmern, ober ben leichten Hämmern zum 
Ausſtrecken des Eiſens, ‚giebt man, nach der Sorte von lien 
welche darunter gefchmiebet wirn, den Namen Reckhämmer, 
Banphämmer, Zainhämmer. Die Conitruction viefer 
Haͤmmer und Hammergerüſte iſt von berjenigen ver gewöhn« 
lichen Schwanzhämmer für Grobelfen ($. 857) nicht abwei⸗ 
dead, nur find fie, weil bie Hämmer leichter find und mehr 
Huͤbe in einer gewiffen Seit verrichten, leichter gebaut. Die 
Zeichnungen Taf. XXXV. fielen zwei Reckhammergetüſte var. 
Weil bei dieſen Hänimern die Cinrichtung getroffen iſt, daß bie 
Bahnen im Hammer und im Amboß, zwiſchen denen das Schmie⸗ 
ven geſchieht, durch Geſenke eingelaſſen find, alſo Jederzeit 
ſchnell eingeſetzt und wieder herausgeſchoben werben können, fo 
läßt ſich dem Ciſen, unter einem und demſelben Hammer, eine 
ſehr verſchiedenartige Geſtalt geben, je nachdem man die Geſenke 
im Hammer und im Amboß verändert. Cylindriſche Ciſen⸗ 
ſtaͤbchen würden z. B. eine cylindriſche Aushoͤhlung ver Ge⸗ 
ſenke, im Hammer und im Amboß; halbrundes Ciſen eine 
cylindriſche Aushoͤhlung des einen von beiden Geſenlen; kugel⸗ 
fürmig geflaltetes Eiſen (Kartätſchkugeln) eine halbkugelfoͤrmige 
Aushoͤhlung beider Geſenke verlangen u. ſ.f. Die Zeichnungen 
auf Taf XXXIII. und XXXVII. geben Andeutungen über bie 
Art des Schmiedensd in Geſenken. 
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Je fchmaler die Bahnen des Ambofjes und bed Gammers 
find, deſto flärker reckt ober firedt ver Hammer das darunter 
zu verarbeitende Eiſen, deſto mehr wird folglich die Arbeit ges 
fördert. Ein geſchickter Ned» und Zainſchmied wendet daher 
möglichft ſchmale Bahnen an; inbeß dürfen dieſe natürlich nicht 
ſchmaler ſeyn, als die Stärke des Reckeiſens ſelbſt ift, weil fich 
die dünnen Stächen fonft nicht fauber abfchlichten laſſen wür- 
den. Der Zainſchmied kann eine etwas fchmalere Bahn an⸗ 
wenden; bei der Anfertigimg des Banveifend werden aber etwas 
breitere Bahnen erfordert. Beim Band= und Reckeiſen müffen 
die Slächen der Stäbe moͤglichſt fcharfe und vollkommen rechte 
Winkel mit einander bilden, indem darauf nicht allein pie Schoͤn⸗ 
beit, fonvern oft auch vie größere Brauchbarfeit ne? Eiſens be⸗ 
sucht. Beim Zaineifen müflen vie Einfchnitte oder die Einker⸗ 
bungen, Winkel von gleicher Größe gegen einander erhalten, weil 
nur dadurch eine gleiche: Stärke des Stabed und ein fchönes 
Anfehen vefielben bewirkt werben Fan. Der Zatnfchmien muß 
daher eine große Gewandtbeit im Dreben und Wenden be 
Stabes befigen. Durch die Anfertigung des gefchnittenen Eis 
ſens unter den Schneivewerfen iſt das Zaineiſen ſchon ziemlich 
allgemein verdrängt. Die unbequeme Geſtalt des Zaineiſens 
hat fich nur durch Gewohnheit und Herkommen ſo lange im 
Gebrauch erhalten koͤnnen. 

Die Anfertigung der Hammer⸗- und Amboßbahnen muß 
mit großer Sorgfalt aus gutem, nicht zu hartem, aber gut 
gehärtetem Stahl gefchehen, und die gegen einander wirkenden 
Flaͤchen müflen gut abgefchliffen feyn. 

Je mehr Schläge der Sammer in einer gewifſen geit chun 
kann, deſto mehr wird die Arbeit beſchleunigt, und deſto längere 
Enden kann der Schmidt bei einer Hitze ausrecken, deſto weni⸗ 
ger bedürfen die Stäbe des wiederholten Wärmens, deſto ger 
ringer find alfo Eiſenverbrand, Zeit- und Kohlenaufwand. Die 
Hülfen des Hammers dürfen nicht zu Eurz feyn, um bie Bahn 
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veffelben recht genau auf die Bahn des Amboſſes flellen zu 
koͤnnen, worauf ſehr viel anfommt, wenn das Ciſen fchön und 
gleichförmig gefchnenet fegn fol. Dad Berhälmig ver beiden 
SHebeldarme macht man nicht gern größer ald 6 zu-1, weil 
man dem Kammer fonft Feine genaue Stellung geben Tann; 
die nöthige Geſchwindigkeit fucht man ve&halb Lieber durch grö- 
Bere Kränze auf der Hammerradwelle, in welcher fich vie Hebe⸗ 
daumen befinden, zu erhalten. 
; 6. 1002. 

Die Arbeit des Schmievend unter dem Hammer, auch beim 
beften Gange deſſelben, geht noch immer zu langſam, als daß 
man fich mit Vortheil der Flammenoͤfen zum Blühen bed aus⸗ 
zureckenden Stabeifens bevienen könnte. Das Wärmen des Ei- 
ſens gefchieht daher in einer gewöhnlichen Schmiebeefle, entwe⸗ 
der bei Holzkohlen oder bei Steinkohlen. Auch die Torfkohle 
leiſtet, wenn fie nicht zu viele Aſche Hinterläßt, gute Dienfte. 
Eine ſehr gewöhnliche Einrichtung ſolcher Glüheſſen zeigen bie 
Zeichnungen Taf. XLVI. Sig. 5—8., welche eine doppelte 
Eſſe (Doppelefle) varftellen. Man führt ven Wind Iieber durch 
zmei Düfen ald durch eine in den Heerd, um eine größere 
Länge der Eifenftäbe erhigen zu können. Aus vielem Grunde 
find zuweilen auch wohl drei Bormen neben einander anges 
bracht. Erhitzter Wind iſt bei dieſer Glüharbeit beſonders zu 
empfehlen. Der Raum unter der Form dient als Reſervoir 
für die Kohlen, indem das Eiſen niemals unter oder vor, ſon⸗ 
dern flet8 über der Form die Glühhitze erhält. Der ‚Raum 
für die Kohlen wird außerdem durch die ber Form gegenüber 
aufgeführte Mauer, welche man ver Meinlichfeit wegen mit eis 
nes eifernen Platte bedeckt, möglichft begränzt. Cine Oeffnung 
in der Rückwand der Efje dient dazu, um Raum für lange 
Stäbe zu erhalten, von welchen nur ver jevedmal zu erhitzende 
Theil über der Form liegt. Diefe Oeffnung kann wegfallen, 
wenn nur Eurze Stäbe erhitzt und meniger ver Nichtung ber 
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Länge, als der Michtung „der Länge und ver Breite nach erhttzt 
werben follen. Den Eifenfläben giebt man eine Unterlage von 
gegoflenen eifernen Platten. Zur Erſparung an Kohlen trägt 
e8 ſehr bei, wenn die euer, ober der gunze Glühraum über 
den Formen, mit einem gemauerten Gewölbe geſchloſſen iſt 
Wo man fi ver backenden Steinkohlen beaient, die beim 
Berbrennen ein natürliches Gewölbe bilden, wuͤrde ein ſolches 
künſtliches Gewölbe nur hinderlich ſeyn. Die Einrichtung der 
Efſe zum Abziehen des Rauché und ver glühenden Gaſe, ſtimmt 
mit der einer gewöhnlichen Schmiedeeſſe, oder eines gewoͤhnlichen 
Friſchheerdes überein. Bei vorfichtigem Wärmen varf fein Gi⸗ 
fen verſchlackt werden, fondern ver ganze Gemichtsuerluft, wen 
das Elfen Get dieſem Ausſchmieden zu bünneren Stäben erlei- 
det, muß bloß durch den Glühſpan, welcher während der Arbeit 
entfteht, veranlaßt werden. Das Eiſen wird nämlich nicht bis 
zur Schweißhige erhigt, folglich kann auch feine eigentliche Ver⸗ 
ſchlackung ſtattfinden; nur ungeſchickte Schmiede find genoͤthigt, 
den Abbrand durch Beſtreuen mit Schlacke ober fettem Sande 
(Schweißſand) zuweilen zu vermindern. 

Statt die Kohlen mit einem Gebläſe anzufachen, iſt es, 
auch bei der Anwendung der Hämmer zum Ausreden des Stab⸗ 
eifens zu feineren Gifenforten, vortheilhaft, ſich ver badofenat- 
tigen OThhöfen, welche nicht felten bei der Bereitung der: Ciſen⸗ 
bleche angemenbet werden (in ber Art, wie die Zeichnungen 
Taf. XLVH. Sig. 9 — 11. zeigen), zu bedienen. Diefe Oefen 
find mit einen Roſt verfeben, auf welchem vie Kohlen vurch 
ſchwachen natürlichen Luftzug in Oluth erhalten werden. Das 
Gifen, welches eine ſtarke Rothglühhitze erhalten fol, liegt mt 
mittelbar auf den Kohlen. Die vorbere Arbeitödfinung, durch 
weldhe die Kohlen und das Eifen in den Glühraum gebracht 
werben, und aus weldher das glühenve Eiſen wieder herausge⸗ 
nommen wird, laͤßt fl durch eine vor berfelben angebrachte 
Hängethüre, nach Umflännen mehr oder teniger verfchließen. 
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flammen, ehe man das Materlaleiſen einträgt. 
6. 1003, 

Ein einfach befegter Hammer erforvert zwei Arbeiter, ven 
Meiſter und ven Auswärmer. Jener ſchmiedet vie gllihennen 
Stäbe, welche ver Gehülfe Ihm zureicht, ununterbrochen ans. 
Das Wärmen, welches häufig zu wenig erfahrmen Arbeitern 
überlaffen wird, erforbert große Aufmerkſamkeit und Vorſicht, 
um die Stäbe weder übermäßig zu erhigen und fle dem Winde 
dabei zu ſehr auszufegen, noch das Eiſen zu kalt werden und 
den Sammer zu lange warten zu laſſen. Die Kohlen müſſen 
daher weder zu feft oder zu dicht liegen und bem Winde ben 
Durchgang hemmen, noch zu ſehr aufselodert feygn, um das 
Eiſen vom Winde nicht angreifen zu laffen. Vorzüglich iſt es 
nothwendig, nicht zu viel Stäbe zu gleicher Zeit zu flarf zu 
erhigen, fondern immer nur einen Stab in dem Zuſtande ver 
Temperatur zu erhalten, daB er ausgereckt werben kann, bie 
übrigen Stäbe aber währen der Zeit anzumwärmen, und nad 
und nach einer größeren Hige auszuſetzen. Der zum Auäreden 
erforberliche Grab der Temperatur liegt in der Mitte zwifchen 
der Roth⸗ und Welßglühhitze, und Jäͤßt fih nur durch ein ges 
übtes Auge genau treffen. 

Bei voppelter Beſetzung wechſeln 2 Meifter mit ihren Ge⸗ 
hülfen in 12 ftündigen Schichten ab. 

Das Materialeifen für den Ned-, Band: oder Zainham⸗ 
mer beſteht gewoͤhnlich aus 3 Zuß langen und £ bis 14 Zoll 
dicken Quadratſtäben, — Prügeleifen, Zagel-, Knop⸗ 
pereifen, — welche zuerft in ver Mitte geglüht und ausge⸗ 
reckt werden, worauf dad Ausreden ver beiden Enden (Kolben) 
folgt. Jeder Stab erhält naher wenigſtens drei Hitzen; oft 
müffen abes auch mehre gegeben werden. Der Meiſter figt auf 
einer beweglichen Bank quer gegen den Sammer, und faßt das 
auszureckende Eiſen zuerft mit einer Zange, demnächſt aber mit 
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bloßen Händen. 5 bis 6 Stäbe oder Kolben befinden fich im⸗ 
mer zugleich im euer, um nach und nach angewärmt zu wer⸗ 
den. Der Gehülfe hat auch das Richten ver fertig geſchmiede⸗ 
ten Stäbe Über einem Amboß zu beforgen, und nach einem 
ununterbrochenen Schmieden von 2 Stunden, ober noch längerer 
Zeit, wird eine Pauje gemacht, welche zur genauen Unterfuchung 
der geſchmiedeten Stäbe angewendet wird, um die ſchiefrigen 
auszuſuchen und zu verbeſſern. 

Man unterſcheidet gewöhnlich drei Sorten, nänlich feines 
und ordinaired Zain«, Band» und Nedelien. Auf ven KönigL 
Preuß. Eijenhütten finden dabei folgende Dimenfionen ſtatt: 

Ordinaires Banbelfen. Das flache Eifen von 2 bis 2" 

breit und 4” bis 4 ſtark; fo wie von 3 bis 2" 
breit und 2" ſtark. 

Beined Bandeiſen. Bon 3" bis 3" breit und „y” bis 

1 ſtark. 
Ordinaires Reckeiſen Das Fzöllige Quadrateiſen und das 
Rundeiſen von —5bis J” im Durchmeſſer. 
Felnes Reckeiſen. Quadratſtäbe von 24" bis4 Zoll. 
Rundeiſen von Jg“ bis 4” Im Durchmeſſer. 
Dieſe Dimenfionen gelten pwohl für das unter dem Kammer 
geſchmiedete, als für das unter den Feineiſenwalzwerken ausge⸗ 
ſtreckte Ciſen. 

Alle feineren Eiſenſorten werden in Gebunden eingebunden, 
das zum Bande dienende Eiſen aber mit gewogen. Mit dem 
Gewicht eines ſolchen Gebundes richtet man fich nach dem Ge⸗ 
brauch und nach der Sitte des Landes. 

Ein geſchickter Auswärmer kann zur Erfparung des Brenn⸗ 
materiald und zur Verminderung des Gifenabgangs viel beitra- 
gen. Bei ver Anwendung von Holzkohlen rechnet man acht 
Preuß. Kubilfuß zu einem Centner Reckeiſen; bei der Anwen⸗ 
bung von Steinkohlen folten höchſtens 0,9 Kubikf. verbraucht 
werden. Bei dieſen Verbrauchsſätzen können Griparungen ges 
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macht werben, wenn nicht ſehr feine Eifenforten anzufertigen 
find. Der Abgang vom Materialeifen (Prügeleifen) zu Reck⸗ 
eiſen follte niemals 5 Procent überfteigen, womit auch bei den 
feinften Sorten auszureichen if. Bei gröberen Reckeiſenſorten 
beträgt der Verluft durch den Abbrand 24, oft_nur 14 Bros 
eent. Die Größe der wöchentlichen Produktion zichtet fich fehr 
nach der Sorte ned Reckelſens und nach der Beichaffenheit des 
Materiald. Unter günftigen Umftänben kann ein einfach befeßter 
Hammer wöchentlich 36 Centner von dem feinften Reckeiſen, ein 
doppelt befehter gegen 60 Gentner abliefern. Bon einer guten 
Torfkohle, welche, wie ſchon erwähnt, beim @lühen im Heerde 
fehr anwendbar iſt, wmüflen zu 1 Gentner Reckeiſen cbenfalle 
nicht mehr als hoͤchſtens 8 Kubikfuß verbraucht werben. - 


b. Die Anfertigung der feineren Eifenforten 
unter Walzwerken. 


6. 1004. 

Je langſamer die Arbeit des Uusredens unter dem Ham⸗ 
mer verrichtet wird, deſto größer ift ver Kohlenverbrauch, und 
deſto größer in der Regel auch der Eiſenabgang. Beim befien 
Bange leiſtet der Sammer indeß wenig, und das Cifen muß 
länger in dem Zuftande ver zum Ausrecken erforverlichen Tem⸗ 
peratur erhalten werben, als nöthig geweſen feyn würde, wenn 
dad Ausreden unter dem Hammer in fürzerer Zeit erfolgen 
Fönnte. Dazu kommt noch, daß ein Stab mit einer Hitze nie 
ganz audgeredt werben kann, ſondern baß er mehre Mal ind 
MWärmfeuer gebracht werden muß, wodurch fih der Kohlenaufs 
wand und Eifenverbrand erhöhen. Diefe Hindernifſe, verbunden 
mit der Schwierigkeit, feines Nedeifen unter dem Hammer recht 
ſchoͤn und von ganz gleicher Stärke rechtwinklig, ober auch von 
ganz gleichem Durchmefler in ver Länge des ganzen Stabes zu 
ſchmieden, gaben ſchon frühe Veranlaſſung, das zu feinen Stä- 
ben auszureckende Eifen unter einem Walzwerk bis zur vorges 
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ſchriebenen Stärke auszuwalzen. Die Geflalt des Zaineiſens 
laͤßt ſich dem Ciſen Hierbei freilich nicht geben, indeß find vie 
Einkerbungen bei der weiteren Verarbeitung deſſelben mehr nach⸗ 
theilig als gleichgültig, und koͤnnen nur von unwiſſenden Ar⸗ 
beitern gerwünfcht werben. 

Die Anfertigung der feineren Stabeifenforten unter ben 
Feineiſenwalzwerken bezieht fich daher auf die Darſtellung des 
flachen Eifend (Banbeifens), des Quadrat⸗ oder Bierkanteifend 
(Reckeiſens) und der Rundſtäbe (ned Rundeiſens) in ven vor⸗ 
hin ($. 1003) angegebenen Dimenflonen. Quadrateiſen von 
weniger als 2 Boll Stärke wird nicht mehr unter ven Qua⸗ 
drateiſenwalzen ausgeſtreckt, ſondern aus breiten ober flachen 
Gifenfläben, unter den fogenannten Schneidewerken, gefpalten 
oder geichnitten. Eben jo wird Rundheiſen von weniger ald + 
Zoll im Durchmeffer nicht mehr unter dem Rundeiſenwalzwerk 
ausgewalzt, fonvern durch Oeffnungen von dem vorgefchriebenen 
Durchmefier, welche in einer Stahlſcheibe (Zieheifen) angebracht 
find, zu Drath gezogen. Geſchnittenes Eifen iſt alfo das feinfte 
Duadrateifen und Drath daß feinfte Rundeiſen. lache Eifen- 
ftäbe, deren Länge nicht mehr in ſolchem Vethaͤltniß zu ihrer Breite 
ſteht, daß dadurch der gewöhnliche Begriff, den man mit bes 
Geſtalt eined Stabed verbindet, gereibtfertigt würde, nennt man 
Blech, obgleich die Stärke ner Bleche, — melde ſowohl unter 
Hämmern ald unter Walzwerken vargeflellt werden, — oft un« 
gleich größer ſeyn kann, ala die Stärke der Hachen Eifenforten, 
welche zu ven feineren Eifenforten und zu beren mittlerer Fein⸗ 
heit gerechnet werben. Dad Verfahren bei ner Bereitung des 
gefehnittenen Eiſens, des Drathes und ver Bleche, iſt folglich 
von ben Verfahrungsarten zu trennen, melche bei der Anferk- 
gung des feinen Flachelſens, des feinen Bierfanteifens und des 
feinen Runbeifen® unter ven Feineiſenwalzwerken angewendet 
werden. 
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$. 1005. Ä 

Nur bei der Anfertigung ver flachen feinen Gijenferten, 
— des fogenannten Banbeifene, — wendet man eigenthuͤmliche 
Einrichtungen bei den Walzwerken an, und giebt Yen Walzen 
auch eine geringere Umlaufsgeſchwindigkeit als hei der Anfertie 
gung ber feinen Quadrat⸗ und Rundſtaͤbe. Die flachen Eifen- 
ftäbe, bis zu einer Stärke von 3, ober auch wohl von 24 Li⸗ 
nien werben unter ven Feineiſenwalzen dargeſtellt, unter welchen 
auch das Reckeiſen (Duabrat« und Rundeiſen) von den feinften 
Dimenftonen angefertigt wird. 

&3 würde alfo nur noch eine Gränze zu ziehen ſeyn, zur 
Beſtimmung ver Dimmflonen des flachen und bed Quadrat⸗ 
oder Runbeifend, bis zu welcher die verfchledenen Eiſenſorten 
unter den Grobeifenmalzwerken, und von welcher ab fie unter 
den Pelneifenmwalzwerken vargefiellt werben. Diefe Gränze ifl 
indeß ziemlich willkührlich und richtet ſich vorzüglich nach Der 
Gfte und Beſchaffenheit des Eifend. Gutes Cifen läßt ſich 
bei einem fehnelleren Umgange ver Walzen ausſtrecken, ohn⸗ 
ein Zerreißen veffelben befürchten zu bürfen. Man wird fich 
Daher ver fchnellee umlaufenden Beineifenwalzen vorzugsweiſe 
bedienen, um bie Stredarbeit zu befchleunigen. 

Wenn bie feineren Gifenforten aus Kolben (Bierkanteifen) 
durch eine bloße Ausſtreckarbeit angefertigt werben, fo wendet 
man unmittelbar die Feineiſenwalzgerüſte an, unter welchen vie 
Kolben zuerft vorgeftredft und dann vollendet ‚werden. Erfolgt 
die Darfiellung des Beineifend aus über einander gelegten flachen 
Schienen vom Grobeiſenwalzwerk, welche vabei zugleich raffinirt 
werten, ſo fann zumellen ber Fall eintreten, daß man fic ver 
Borbereitungäwalzen (Duabratwalzen) bed Grobeiſenwalzwerks 
bedient, und die Paquete nach dieſer Vorbereitung fogleich unter 
vie Vorbereitungd = und darauf unter bie Vollendungswalzen 
des Feineiſenwalzwerks bringt; indeß tritt ein ſolcher Fall jelten 
ein, weil auch die Vorbereitungswalzen ber Feineiſenwalzwerke 
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in der Regel ſchon mit fo großen Kalibern verfehen find, daß 
pie Vorbereitung der Paquete darunter gefchehen ann. 

Die Klein- und Zeineifenwalzgeräfte unterfchelben fich von 
den Grobetfenwalzgerüften nur durch eine forgfältigere Ausfüh- 
rung und Stellung der Kaliber, durch geringere Dimenflonen 
der Walzen (10 bis 12 Zoll im Durchmeſſer), durch eine bes 
wegliche Kappe bei den Walzwerfgerüften, durch forgfältig an⸗ 
gebrachte Leitungen zum Durchführen ver Stäbe, durch gute 
Abftreifoorrichtungen und befonverd durch eine bebeutenn größere 
Gefchmwindigkfeit ver Walzen. Auch wendet man ſehr häufig 
prei über einander liegende Walzen an, um den Stab, nachdem 
er von ber vorderen Seite bed Walzwerkes durch die Kaliber 
gegangen iſt, nicht wieber zurüdgeben zu bürfen, ſondern ihn 
auch bein Zurüdigeben durch die Kaliber gehen laffen zu können. 
Diefes Außftreden bei dem Hin= und Nüdgange des Stabes 
wird indeß bei dem Flacheiſen nicht, ſondern nur bei Dem Reck⸗ 
eifen angewendet. Die Umlaufsgeſchwindigkeit ver Walzen be 
trägt 130 — 200 limbrehungen in der Minute. 

Sol flaches Keineifen, fey «3 aus Kolben oder aus Pa⸗ 
queten, bargefteilt werben, jo wirb das in voller Weißglühhige 
beſindliche Ciſen aus dem Glühofen zuerft, wie gewöhnlich, 
unter bie Borbereitungöwalzen gebracht, und unter venfelben 
durch die verfhledenen Kaliber bis zu der Stärfe der Quadrat⸗ 
ftäbe ausgeſtreckt, welche der Dimenflon der Breite des flachen 
Stabes entfpriht. Hat ver Stab diefe Stärfe erlangt, jo wird 
er durch die verſchiedenen flachen Kaliber von der entfprechenpen 
Breite geführt, bis er vie verlangte Stärke erhalten hat. 

Bei der Anfertigung des feinen Duadratelfend und beö 
Vierfant-Redeiiend muß man, wenn fehr feine Dimenfionen 
verlangt werden, die Kaliber in 2,Walgenkörper vertheilen, alfo 
2 Walzwerkögerüfle anwenden, von benen das erſte Die gröbe⸗ 
ren (vorbereitenden) und dad zweite die feineren (vollendenden) 


Kaliber enthält. 
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. Zar bie Anfertigung des Mundeifens befolgt men ziel 
verſchiedene Methoden. Die eine befleht darin, daß man das 
weißwarme Ciſen durch Quadratkallber won abnehmender Größe 
forlange hindurchführt, bis die Diagonale des Quadraiſtabes 
bie Dimenſion des Durchmeſſers des Rundſtabes erhalten Hat, 
worauf man den vorbereiteten Quadratſtab zuerſt durch ein 
woaled Kaliber und dann durch das Rundkaliber von dem vers 
Iangten Durchmeſſer gehen läßt. Diefe Methode ift die fchnelifte 
und giebt vorzüglich gute Rundſtäbe, wenn das Berbältniß des 
ovalen zum Srelörunden Kaliber gut getroffen if. Died ver⸗ 
urſacht jenoch einige Schwierigkeiten, indem ſelbſt die verſchie⸗ 
denartige Befchaffenheit des Stabeifend ein etwas verfchlenenes 
Verhälmiß des elliptiſchen zum kreisrunden Kaliber zu erfor 
dern ſcheint. Nach der zweiten Methode wird das vorbereitete 
(Quadrat⸗) Eifen durch kreisrunde Kaliber von abnehmender 
Größe fo lange geführt, bis es den verlangten Durchmeſſer er⸗ 
Halten hat. Dies Verfahren liefert in der Regel feine fauberen 
und von Nächen ganz freien Rundſtäbe, auch finvet dabei ein 
viel größerer Aufwand an Zeit (aljo auch an Eiſen und Brenn⸗ 
material) flatt, und es If daher dabei cine geringere wöchent- 
liche Produktlon zu erwarten, ald bei dem erften Verfahren. 

Schöfants und Achtkant⸗GCiſenſorten werden In Quadrat⸗ 
kalibern vorgewalzt, und dann In die entfprechennen Kaliber von 
abnehmender Timenfion geführt. Die Kaliber zu dieſen kanti⸗ 
gen Eijenforten müflen, eben fo wie die Kaliber zu dem Qua⸗ 
drat= und zu dem Rundeiſen, zur Hälfte In ber unteren und 
zur Hälfte in ver oberen Walze eingebreht fegn, fo daß die 
Zinie, in welcher ſich beine Walzen berühren, einen von ben 
großen Durchmeſſern des Polygons bildet. 

Man wendet bei der Belneifenbereitung dieſelben Glühöfen 
an, welche bei ber Darftellung der gröberen Eijenforten unter 
ven Walzwerfen gebräuhlih find. Nur wenn man fi ber 
Kolben bedient und eine einfache Ausftredarbeit ftattfinnen laͤßt, 
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kann mau Def mit höheren Feuerbrücken, init. ſchwaͤcherem 
Zug und mit einer Sohle von feuerfeften Ziegen anwenden, 
“weil es nur eimer angehenden Weißglühhitze, und nicht einer 
vollſtaͤndigen Schweißhige bebarf, wenn das Eifen umter Die 
Borbereituingswalzen gebracht wird. Alles Ciſen welches die 
Weißglühhitze, oder die Schweißhitze erhalten ſoll, wird sicht 
unmittelbar auf die Heerdſohle, ſondern auf eine Unterlage (ven . 
Stein oder von gefchmicdetem Eifen) gelegt, damit es auch ge 
unten erwärmt werben kann. | | 

Die Größe ver möchentlicden Provuktionen iR von den 
Dimenfionen nes Eiſens abhängig. Feineiſen (feines Stabeifen) 
von allen Kalibern, zu deſſen Darftellung, wie immer, wenige 
ſtens zwei Walzgerüfte, ein vorbereitenbed und ein vollendended, 
erforderlich find, laͤßt fich ungleich ſchneller vollenden als Ned« 
eifen. Im eines Zeit von 6 Arbeitstagen koͤnnen woͤchentlich 
1300 bis 1400. Gentner feineg Stabeifen, 1000 bi3 11008 
Gentnes grobes Nedeifen und 350 Bi}, 400 Gentner feines 
Meckeiſen von allen Kalibern unter zwei mit einander verbun⸗ 
venen Walzgerüften angeferiigt werben. 

Der Eiſenabgang ift von dem Verfahren bei der Arbeit 
in fo fern abhängig, als dieſelbe entweder bloß sine Ausſtreck⸗ 
arbeit, oder zugleich eine Schweißarbeit if. Wird fertiges Kol 
beneifen auögeftredt, fo wird der Eifenverluft oft nur 3: bis 4 
Procent beiragen. Findet aber zugleich ein Raffiniren flatt, 
und iſt eine vollfommene Schweißarbeit nöthig, fo flrigt ber 
Eiſenverluſt bis zu 8—9 Procent. 

Der Steinkohlenverbrauch iſt Sei der einfachen Streckarbeit 
- 7m 0,75 Rubllfuß, und bei der Schweißarbeit zu 0,9 Kubikfuß 
für 100 Pfund fertiged Produkt anzunehmen. 

6. 1006, 

Die Bereitung des Bandeiſens findet flets aus fertigen 
Kolben -flatt, und niemald wird damit eine Schweißarbeit in 
Paqueten verbunden. Oft bebisnt man ſich des flachen Stab⸗ 
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eiſins, welches faſt die Dimenflon ber Breite desß Banbeiſens 
in den Kalibern erhalten hat, fo daß es nur des Aubſftreckens 
anter den Bandeiſenwalzen bedarf. Wendet man Kolben ober 
Lmabratfläbe an, welches gewöhnlich ver Fall zu feyn pflegt, 
ſo müſſen diefe zuvor unter dem Kleineiſenwalzwerk vorbereitet 
werden, ehe fie durch die Bandeiſenwalzen geführt werben. Die 
Arbeit unter ven Vorbereitungswalzen, befonderd unter‘ ben 
flachen Kalibern, iſt möglichft zu befchleunigen. 

Die Walzen für Bandeifen find ganz glatt, ohne alle 
Einſchnitte oder Kaliber. Walzen aus weichem Rohelſen find 
faſt unanwenbbar; es müfen daher nur Hartwalzen (88. 783. 
784.) angewendet werben. Auf der Beichnung Taf. LVIM. 
Bi. 1 —4. iſt ein Bandeiſenwalzwerk dargeſtellt. Es iſt ein 
gewoͤhnliches Ständergeräft, welches immer nur zwei Walzen 
aufnimmt. Die Vorrichtungen zum Durchführen ver Eiſenſtäbe 
ind nothwendig, damit nicht Immer viefelben Stellen ver Walz 
zenfläche von dem Ciſen getroffen werben. Zur Darflellung 
einer reinen, glatten und fauberen Oberfläche des Bandeiſens iſt 
e8 nothwendig, eine Borrichtung zum Abſchaben des Glühſpans 
anzubringen, welche in vemfelben Augenblick vie Oberflächen des 
Stabes reinigt, wo diefer die Walzen verläßt. Diefe Abſchabe⸗ 
vorrichtung macht befonvere Abftreifer überflüffig. Der Stab 
wird zumelfen mehre Male durch vie Walzen geführt. Der fer- 
ige Stab wird auf der Nichtplatte gerade gerichtet. 

Die Banbeifenwalzen erhalten einen Durchmeſſer von 12 
His 13 Zollen und machen 40 518 80 Umgänge in der Mi— 
nute. Eine 80 malige Umdrehung fekt jedoch ſchon eine fehr 
gute Beſchaffenheit des ifens voraus. Die Entfernung der 
beiden Walzen von einander, wodurch die Stärke des Band⸗ 
eifend Befllmmt wird, wirb durch die Schrauben In gewoͤhnlicher 
Art regulirt. 

Zum Wärmen des Materlaleiſens bedient man fich der ge⸗ 
woͤhnlichen Olühäfen, welche jedoch, weil nur eine ſchwache Weißglüh⸗ 
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hihe und Feine Schweißhitze erforverlich iſt, eine Eleinere Roſt⸗ 
fläche als die Schweißäfen, eine engere Fuchsoͤffnung und eine 
höhere Beuerbrüde erhalten. Die Heerdſohle beſteht aus feuer⸗ 
feften Ihonziegen. Man befeht den Heerd nicht weiter als 
etwa bis zur Hälfte feiner Länge von ber Feuerbrüde an gem 
technet, weil dad Eiſen auf der zweiten Hälfte des Heerdes, 
zunächſt ver, Buchsöffnung, dem Luftſtrom zu ſehr ausgeſett 
ſeyn würde. Die Thüre zum Ginfegen des falten und zum 
Herausnehmen bes heißen Eiſens wird zwedmäßiger ver Brücke 
gegenüber, ald in ber Seitenwand des Glühofens angebracht. — 
Statt diefer Slühöfen wendet man aber auch ver ſchon oben 
($. 1002) erwähnten Glühöfen an, bei welchen das Material⸗ 
eifen unmittelbar auf glühenven Kohlen liegt. - Diefe Defen find 
bei der Anfertigung des Banveifens ganz zwedimäßig. 

Die fertigen, 18 bis 20 Buß langen Stäbe merken ge= 
wöhnlich einmal umgebogen, und in Bunben von + ober 4 
Bentner gebunden. Die Bänder beflehen aus venfelben Eiſen⸗ 
jorten, indem man die ſchadhaften (fchiefrigen oder mit Lange 
riffen verfehenen) Stäbe unter ver Scheere in der zu ven Baͤn⸗ 
bern erforderlichen Länge zerſchneidet. 

Der Bifenverluft beträgt felten unter 5 Procent; ex fleigt 
aber bei mangelhaften Glüheinrichtungen, oder bei "einer nicht 
gehörig aufmerkjamen Behandlung im Glühofen, bis zu 8 Pro« 
eent. — Der Steinkohlenverbrauch iſt zu 0,5 bis 0,6 Kubik⸗ 
fuß, zumellen auch noch etwas Höher anzunehmen. Cr iſt 
größer, wenn vierfantige Kolben und N fhon fertiges Flach⸗ 
eifen, als Material angemenvet wird. 

Die allgemeine Regel, daß das zu erhitzende Eiſen niemals 
in einen kalten Ofen gebracht werden darf, ſondern ſich der 
Ofen bei dem erſten Beſetzen ſchon in voller Glühhitze befinden 


muß, darf auch bei der Bandeiſenbereitung nicht vernachläifigt 
werben. 
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2 Die Anfertigung des geſchnittenen Eifens 
unter Schneidemwerfen. 
6. 1007. 

De Schneivewerke fcheinen in der Mitte des 17 ten Jahr⸗ 
hunderta zuerſt In Loihringen aufgekommen zu ſeyn. Zur Ber 
arbeitung unter den Walz⸗ und Schneidewerken wird nur ſtaches 
Eiſen angementet, weil man bei der Anwendung von Quadrat⸗ 
fläben genoͤthigt ſeyn würde, eine Vorbereitung des Matetial⸗ 
eiſens durch Quadrat⸗ und Flachwalzen vorzunehmen, wodurch 
pie Zu. zerſchneidenden Platinen zu ſehr abgekühlt werden: wär- 
ven. DRS: Gange Eiſen Hat: in der Regel Thon beinahe vie 
Bbetie mat welchen die Platinen umter dus Schneldewerk kom⸗ 
men, alleln es iſt dicker und wirdimter ven Flachwalzen blit 
zu ver Stärke ausgeſtteckt, welche das varzuſtelleude geſchnittene 
Miſen erhalten ſoll. Gin Schneivemerk beſteht daher aus einem 
Ausftsecdwert und dem eigentlichen Schneidewerkgerüſt. Das 
Ausfiredwut (Erpatard) iſt ein einfaches, ans zwei glatten 
Walzen beſtehendes Gerüft, welches ganz wie ein Banbelfen« 
walzwerk confruirt At, aber weder der Durchflihr⸗ noch ber 
Abſchubevorrichtungen bedarf. Das Ausſtreckwerk if mit dem 
Sichneivewer! an einer und derſelben Welle gefuppelt; man 
Bann fi auch des Bandelſenwalzwerks bedienen, um vie Pla⸗ 
Aeen für. das Schneidewerk vorzubereiten und ihnen die ver⸗ 
Inngte Stärke zu geben. Die Vorbereltungswalzen und bie 
Schneideſcheiben erhalten eine und biefelbe Geſchwindigkeit, naͤm⸗ 
ch eine gleiche Anzahl Umdrehungen (45 bis Höchftend 20) 
im der Minute. Der Durchmeſſer ver Walzen iſt 10 618 
42 Zoll 

Wenn man Kolben zur Schneideeiſenfabrikation anmenbet, 
muß dad Schneivewerk mit einem Feineiſenwalzwerk is Verbinvung 
ſtehen und nie gewalzten flachen Stäbe müſſen unmittelbar vom 
Walzwerk unter das Schneidewerk gebracht werben. Je größer 
Die Anzahl der Stäbe iſt, in welche die ausgewalzte Platine 
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zerſchnitien werben ſoll, deſto breiter muß dieſelbe natürlich ſehn, 
und deshalb muß dad zu verarbeitende Materialeifen auch eine 
um ſo größere Breite haben, aus je mehr Scheiben das Schneide⸗ 
werk zufammengefegt iſt. Eine große Anzahl von Scheiben oder 
Schneiden ift indeß nicht zu empfehlen, weil fi vie Schneiden 
Dann nur ſchwierig ganz feftftelen lafſen. Man übergiebt ven 
Schneidewerken niemals das ganz fertige, nämlich dad bis zur 
erforderlichen Staͤrke ausgereckte Materialeiſen, um vie Staͤrke 
der Platine genau einzuhalten, ſondern man bewirkt dies durch 
das Hindurchführen des weißwarmen Ciſens durch genau geſtellte 
Glattwalzen, vor dem Zerſchneiden auf dem SchneldewerF. 

u. Ein. Schnekrewerk beſteht aus einer Reihe non abwechſelnd 
kleinaren and groͤßeren eiſernen und verſtählten Scheiben und 
Schneiden; melde aufigefchwieheten eiſernen Spindeln vder Wellen 
ſo an einander gereihet find, daß fie weder auswelchen, noch 
ſich verſchleben köͤnnen. Die auf Wellen an einander gerelhetrn 
and gehbrig befeſtigten Schneiden und Scheiben, haben alſdaun 
das Anſehen einer mit Einſchnitten verſehenen Walze, indem 
die Scheiben mit kleinerem Durchmeſſer als die Cinſchnitte, und 
bie Scheiben. mit größerem Durchmeſſer ald bie in Die in- 
fejnitte eingreifenden Rippen enzufehen find, nur mit bein Un⸗ 
terfhiebe, daß fich bei dem Schneidewerke Die Einſchnitte und 
die Rippen fowohl unten ala oben befinden, und daß bie Rip⸗ 
pen als mirkliche Scjuelden. wirken. Die Breite oder bie Dicke 
ver Schneiden beſtimmt fi) nad) der Breite, welche das zu zer⸗ 
ſchneidende Eiſen erhalten fol. Sol z. B. Schneldeciſen von 
+ Zoll breit und 4 Bol ſtark angefertigt werden, fo müſſen 
4 300 ſtark gewalzte Platinen unter ein Schneidewerk gebracht 
werben; deſſen Schneinen eine Die von 4 Zoll haben. Soll 
3 Linien im Quadrat ſtarkes Reckeiſen gefchnitten werben, fo 
müſſen "wie zu zerſchneidenden Platinen 3 Linien Wi ſeyn, ud 
‚bie Schneiden des Schneidewerky mäffen ebenfalls vine Die von 
3. Rinien haben. Es verrſteht ſich von ſelbſt, daß die Schreien 


te crhalten wie:bie Schneiden, weil Die Ickteren genen 
in die - Zwiſchenräume paflen ſollen, welche — die — 
— werden. 

Man giebt ven Echneden einen — von 10 Bis 
43 Ieollen, ven Scheiben (Mitrelſcheiben) einen Durchmeſſer 
von 6 bis S Zollen, und läßt die Schneiden etwa 3 Zoll in 
die non den Scheiben gebilseten Zwiſchenräume bineingreifen, fo 
ba die Schueiven um eben fo viel über einander greifen. Die 
Oberflaͤche der Schneiden bleibt won: bee: der Scheiben alsnang 
noch :etww:44 Boll entfernt, welcher Zwiſchenraum Aber machig 
Ui weile Bir; Din: die Mittselicheiben gebildeten Kalibes, o⸗ 
wohlicauf der oberen als auf der amieren Welle, noch Abſtreif⸗ 
melßel. E ſogenaͤnute Biriblen) greifen müſſen, um das ges 
fümitdene: Elfen von. den Mittelſcheiben abzuſtceifen und das 
Mmn wicheln deffelben zu verhindern. Kleinere Scheiben. laſſen ſich 
weit: mehr Genauigkeit und in größerer Güte anfertigen; größere 
Scheiben haben ven Vorzug, daß fi das gefchnitiene Bifen 
weniger Trumm giebt, und Daß bie Arbeit ſchneller von Statten 
geht, allein fie laſſen fich ſchwieriger anfertigen, indem fle ſich 
leicht krumm ziehen. 

Aus der Winsichtung bed Schneidewerkes gebt hervor, daß 
bie Schneiden ver oberen Welle genau in bie durch die Mitiel- - 
feheiben der unteren Welle gebilveten Zwiſchenräume paſſen müflen, 
und umgekehrt. Weil die Schneiden nur das Zextheilen ed 
Eifens bewirken und die Mittelfcheiben bloß dazu bienen, die 
Zwiſchenraͤume zu bilden, fo müfjen bie Schneiden auch mit ber 
berzüglichften Sorgfalt angefertigt werben. Zu den Mittelſchei⸗ 
sen Lonnte man fich janber gegoflener und glatt abgeſchliffener 
Scheiben mit Vortheil bevienen. 

Die Anzahl der Schneiden richtet ſich, Bei vorhandener 
Rraft, nad) der Breite des zu ſchneidenden Erſens. Es müſſen 
nämlich bei jenem Schutidewerk Säge von Schneiden und Schei⸗ 
ben von eben fo verſchiedener Staͤrke, als verſchiedene Dimen ⸗ 
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onen in wer Brelte des zu ſchneidenden Eifens üͤblich ſind 
vorhanden ſeyn. In einer. größeren Breite als in ber von 
5 Zollen, werben die Platinen wohl fehwerlich jemals unter 
vas Schneidewerk gebracht, weil die aus fehr vielen Schneiden 
und Scheiben zufammengefegten Schneivewerfe, nicht mit bee 
erforverlihen Genauigkeit auf die Spinveln oder Wellm be⸗ 
feftigt werden können. Sol alfo die Breite des zu zeripalten- 
den Eiſens (bei einer Breite der Platine von 5 Zoll) einen 
ZoU betragen, fo muß vie Platine zu fünf Stäben zerfpalten 
werten. Dazu find 3 Zwiſchenräume an. ver oberen und 2 
Swifchearäume an ber unteren armirten Belle erforberlich. Um 
die drei oberen Zmifchenräume zu bilden, fin vier Schnelden 
und drei Mittelfcheiben, eine jede von der Stärke eines Jolles 
ndihig, und um bie beiden unteren Zwilchenräume zu: bilnen, 
werden drei Schneiden und zwei Mittelicheiben erfordert. Die 
Anzahl der Scheiben wird alſo immer unpaar ſeyn, und: man 
teilt gewöhnlich ver oberen Welle vie Mehrzahl zu. Die obere 
Melle erhält alsdanmm eben fo viele Hleinere Scheiben, als bie 
untere Welle größere, ober ſchneidende Echeiben bat. Man zer 
theilt oder zerfpaltet die Platinen daher auch nicht in 6, 8, 
10, 12 u.f. f, ſondern in 5, 7, 9, 11, 13 u. f. f. Stäbchen. 
Zufammengehalten werben die Schneiden und Scheiben auf jeder 
Spindel durch ein paar Seltenfcheiben, welche. felbft ihre Be⸗ 
feſtigung auf der Welle over Spindel, aber auf eine fehr ver⸗ 
ſchiedene Weiſe erhalten koͤnnen. 

Die Zeichnungen Taf. LIX und LX. ſtellen ein paar 
* Schneidewerke dar, welche vorzüglich gut conflruirt find. Be 
ver Bollfländigkeit ver Zeichnungen wird hier auf die Erlaͤute⸗ 
rung der Kupfertafeln verwiefen. 

Die Schneiden find von geſchmiedetem Eifen, an ben Rän- 
bern und verftäßlt, bis zur blauen Anlauffarbe angelafien, unb 
fehr genau abgedreht. Auch die Brillen ie an ber vigent« 
lichen Arbeitölante verſtaͤhlt. * 


So wir man beim Stabeiſenwalzen eine Vorlage anbringt, 
wurch welche der auszuwalzende Stab jedesmal geführt wird, 
sur ihm Die gerade Richtung anzumelien, fo Hat man eine äkns 
He Borlagenworrihtung auch vor den Schneiven hefefligt, um 
hen Arbeitern es zu erleidgkern, ber ne Biatine flsıs eine 
gleiche Nichtung zu geben. 

6. 1008, 

Die Arbelt unter dom Walz⸗ und Schneidewerk iſt einfach. 
Das fe bis zur Weißglühhlge erwärmte Materialeiſen oder ale 
Matinen werben unter dem Streckwerk zu ves.:verlangten Stärke 
andgefiredtt und die fertigen Platinen alsdann in dem Augen» 
Hd, wenn fie aus vem Walgwert fommen, alfo bei verfelben 
ige,. unter das Schneidewerk gebracht, und beim Durchgange 
durch die Schneiven zerfpalten. Die zeripaltenen Staͤbchen müflen 
in. dem Augenbliet, wo fie zmifchen den Echneiven zum Vor⸗ 
ſchein Lommen, mit einem Önfen aufgefangen und zufanımenges 
healtin werten. . Man legt fie auf einen Saufen, fonbert bie 
unganzen Ruthen ab, ſchlägt die Authen mit einem Handham⸗ 
mer gerade, und bindet dad geichnittene Eifen, nach dem Erkal⸗ 
ten, in Bunde son 4, Z und 1 Centner. Die Länge ver Ru⸗ 
then beträgt 6 bis 7 Fuß, wenn fie nicht etwa nach einer 
arbßesen oder geringeren Länge beflellt werben. 

Bei ununterbroddenem Gange ver Arbeit Tann ein Walz 
wa Gcähneivewert wöchentlich 7 — 800 Centner gefchnittenes 
Eiſen liefern. 

Das Ausfiredden ver Platinen erfolgt gewöhnlich zuerſt 
unter einem Feineiſenflachwalzwerk und dann unter ven Hari⸗ 
walzen mit einer Abftreifoorrichtung für ven Glühſpan, zuwei⸗ 
Ion aber auch nur unter einer von ben genannten beiden Vor⸗ 
richtungen. 

$. 1009. 

Das Glühen des Waterialeifens gefchieht entweber in 

Klammmöfen, oder in Wlühöfen auf Kohlen. Die Flammen⸗ 


dfen maſſen Heinen zu flarken Zug haben und fo. coaſtruict ſeyn, 
ꝛaß die atmoſphariſche Luft jo. menig als möglich hinzu weten 
—kann. Man bewirkt dies durch ein verseinhenied Verhaͤltui 
per Roftläche zur Heerdfläche unb durch enge Fuchsöffnungen, 
weil dahurch die Hiße im Ofen zuſammengehalten, unb ber Zug 
der aud dem Roſt über den Heerd des Ofens ſtrömenden ums 
zerſetzten Luft vermindert wird. Um den Grab ver Hitze Hei 
ideren und büsnen Stäben beſtimmen zu koͤnnen, wendet man 
eiſerne; Schieber an, durch welche fid) der Fuchs mehr ober we⸗ 
iger verengen, auch wohl ganz verichließen läßt. Letzteneß ge⸗ 
ſchieht gewöhnlich dann, were le Stähe die Glähhlgeñ erhul⸗ 
sen haben, und fo viel ald möglich in ſtrahlender Hitge erhal⸗ 
ten werden follen, weshalb man ben Ranch entweber aus ber 
Arheitikür, oder and! einem, zur Ürleichierung her Arbeiter 
neben der Ihär angebrachten Schlig entweichen lͤßt Das Zu⸗ 
ſtroͤmen ber friſchen Zuft zum Roſt wird baue ebenfalls möge 
lichſt vermindert. Die Urbeitööffnung ober bie Thür zum les 
Iegen ber zu glühennen und zum Seraudnshmen ber geglüheten 
Stäbe, wird bei dieſen Defen am zwertmäßigften ver Feuerumg 
oder der Roftfläche gegenüber angebradt, fo daß Die Stäbe nach 
der Richtung der Länge des Dfen® auf ber aus fewerfeflen 
Thonfteinen beſtehenden Geerbfohle liegen. Die eiſerne Thuüre, 
welche die Aubeitsoͤffnung verſchließt, bewegt ſich, wie Sei den 
Flaminenoͤfen, in einem eiſernen Falz, und iſt mit Gegenge⸗ 
wichten verſehen, um mit Leichtigkeit geoͤffnet und geikhlefien 
werben zu koͤnnen. Das Gewoͤlbe des Oſens muß, befondert 
wenn die Feuerung mit Golz geſchieht, moͤglichſt niedrig feige, 
um bie Hitze nicht zu ſehr zu zerſtreuen, und von ben auf. dem 
Herb des Ofens liegenden Stäben abzuleiten. Die Oeffnung 
für den Fuchs mird fo nahe als möglich an ver Vorder⸗ aber 
Arbeitsfeite des Ofens angebtacht, damit vie Flamme über ven 
ganzen Heerd ſtreichen kann. Zur gleichfoͤrmigeren Vertheilung 
und Verbreitimg ver Flamme ſind bie Oeffnungen für ber ud 
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anf bden Seiten des Geerdes befinhlich, und vereinigen Jich m 
einem geineinſchaftlichen Kanal, ver zu vor Eſſe führt. Käfig 
Leitet man ben Fuihs anch noch um vdas Gewölbe oder ums nie 
Eelienſtoͤße des Ofens, um die Gitze beſſer zu beuntzen. 

Dis zu glähennen Stäbe dürfen nicht unmittelbar auf dem 
Gerede des Ofens liegen, weil fie ſonſt zu kalt bleiben würden. 
Man legt ſte entweder auf gemauerte, oder auf geſchmievete el⸗ 
ſerne Bäde: von 3 Zoll Höhe, welche in einer Entfernung von 
42 du +2 Boll; quer Aber: ven. Heerd: ves De in parulleler 
Michtung Aachen enander liegems: : ; >. or. 

Statt! ver. Flammenvfen wendet nıan — Gllchofen m 
deren vorhlui (1002) gedacht worden iſt. Wenn man ſich 
ber ‚Steintohlin, aals des gewoͤhnlichen Brennmatevials fuͤr diefe 
Glähbten ‚bantent, ſo müſſen die Oefen zus Ableitung des Rauches 
bein Abflammen der Kohlen, unter einer Eſſe, oder unter einer 
Nauchſchlotie ſiehen. Das Materialeiſen liegt unmittelbar auf 
brennenden Kohlen, und bie Oeffnung in ver vorderen Wand 
des gewolbten Raums dient ſowohl zum Hincinlegen und Her⸗ 
audnthmen· des MWaterialelſens, als zum Eintragen ver Kohlen 
unv zum Aublaſſen bed Rauches mid der Flamme. Je niedri⸗ 
ger das Gewoͤlbe geführt wird, deſto: mehr Wirkung Iehfken bike 
Kohlen. Der Ekfenwerluf durch Gluͤtzſpan iſt Dei dieſer Gluͤh⸗ 
weihone zwwenoch bedeutend, weil es ſich nicht vermeiden laßt, 
vaß mizerſehte Luft varch den Roſt bringt und unmittbar an 
das gluͤhende Eifen tritt; allein bie Orydation iſt bei vieſer 
Gluͤhmethode weniger bedeutend, andy wird Durch dies Verfah⸗ 
ven weht mehr au’ Breunmaierial ———— als "het dem on. 
” in Shimmendfen: 

| — 1010. 

Wenn vie Arbeit beginnen ſoll, muß ber Klammenofen 
vorher ſtark abgewaͤrmt ſeyn, und ven zur Erhitzung der Stäbe 
arforderllchen Gluͤhgrad erhalten haben. Dann legt men ſo 
viele Stäbe neben einander auf die Voͤcke, als unter vem Walz⸗ 
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und Schneidewerk desmaͤchſt ſchnell verarbeitet werden Bunen 
welches vie Erfahrung beſtimmen muß. Die Füchſe werden 
pur; den Schieber fo weit geöffnet, als norhig iſt, um vie 
Stäbe fhnell bis zur anfangenden Weißglühhige zu erhigen, 
worauf man fie dicht verichließt, und ben Gchlig neben ver 
Arbeitsthüre Bfinet, um den Rau langſam abzichen zu Lafien. 
Der Lufizug wird durch Verſchließung des Aſchenfalls (aber 
niemals durch das Oeffnen des Schürlochs aber der zum Ein⸗ 
bringen des Brennmaterialß auf den Roſt vorhandenen Thüre) 
gemäßigt, die Arbeitsthüre fo wenig als möglich geöffnet, nach 
dem Herausnehmen eines Stabes jevedmal wieder herunter ge⸗ 
laſſen, und ein Stab nach dem anbern ans dem Ofen genom⸗ 
men unb unter dad Walz⸗ und Schneidewerk gebracht. Weil 
Durch den ſchwachen Luftzug und durch das wiederholte Oeffnen 
der Arbeitothüre bie Temperatur im Ofen immer mehr abnimmt, 
fo Tann nur eine gewiffe Quantität von GStäben gleichzeitig 
eingelegt werben, wenn bie letzten Stäbe nicht zu Talt werben 
follen. Die Dide ver Stäbe, alfo vie anzufertigennen Sorten 
son geichnittenem Ciſen, und ver Effekt des Walz- und Schneide⸗ 
werks müſſen folglich beſtimmen, wie viele Stäbe zu gleicher 
- Seit zum Blühen eingelegt werben Eönnen. ‚Sinn alle Stäbe 
verarbeitet, To werben eben fo viele neue eingelegt, ver Jachb 
wird wieder geöffnet, der Luftzutritt zum Roſt, durch Oeffnung 
nes Aſchenfalls, beförbert, der Schlig neben der Arbeitathüre 
geſchloſſen, und eine moͤglichſt fehnelle Gitze gegeben u. E-£ 
Während dieſer Zeit ruht das Walz⸗ und Schneidewerk, un 
die Baufe wird von ven Arbeitern benupt, um das geſchnittene 
Elfen durchzuſehen und zu fortiren. Se fihneller die Htye ge⸗ 
geben werben kann, und je mehr ber Luftzug beim Auswalzen 
und Schneiden verhindert wird, deſto vorcheilhafter iſt der Gang 
der Arbeit. Ohne Unterbrechung fortzuarbeiten, um die heraus⸗ 
genommenen glũhenden Staͤbe jebesmal durch kalte zu. erſetzen, 
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welche fich wieder eaxwaͤrmen follen, iſt aus einleuchtenden Gruͤn⸗ 
den ein fehlerhaftes und tadelnswetthes Verfahren. 

Einfacher iſt die Arbeit in den Glühöfen, indem nach erfolg⸗ 
tem, Abflammer der Sieinkohlen jedesmal fo viel Materialeiſen auf 
die in Gluth ‚befindlichen Kohlen gebracht wird, ala ſich zufolge 
der gemachten Erfahrung in einer Hige, ohne friſche Kohlen 
aufzutrggen, unter dem Bandeiſenwalzwerk ausreden und unter 
dem Schneidewerke ſchneiden laͤßt. Der Ofen wird dann wieder 
mit friſchen Kohlen beſetzt u. f. f. 
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Rothbruͤchiges Eiſen iſt zur Verarbeitung unter dem Schnelbe⸗ 
werke ganz unbrauchbar. Das kaltbrüchige giebt feine Gigen- 
Schaften bald zu erkennen, allen das geſchnittene kaltbrüchige 
Gifen hat Immer ein vecht ſchoͤnes aͤußeres Anfchen, ift auch, 
weil «8 ſich Teiche ſchweißen und in ver Hitze bearbeiten laͤßt, 
zu manchen Anwendungen, z.B zur Nägelbereltung, ‚recht an« 
wendbar, weshalb auf vielen Hürtenwerfen kalibrüchiges Eiſen 
zu ben Schneivewerfen angewenbet wird. Das gefchnittene Ei⸗ 
fen ſollte indeß billig niemals. fo kaltbrüchig ſeyn, daß es nicht 
ein zwelmallged Hin⸗ und Herbiegen unter einem rechten Winkel 
erträgt, obgleich. man nicht felten geſchnittenes Eifen anirifft, 
welches kaum ein einmaliges Diegen aushält, 

Dei einer vollkommenen Arbeit, bei guten Einrichtungen 
und bei einer guten Beſchaffenheit des Materialeiſens, beträgt 
der Eifenabgang bei den mit Glühdfen verfehenen Walz« und 
Schneidewerken nit über 3 Prorent, bei den mit Slammenöfen 
yeriebenen Walz⸗ und Schneidewerken aber wohl 5 —-6 Pro⸗ 
ceat. Der: Kohlenverbrauch Tann zu 0,5 bis 0,66 Kubikfuß 
zu 100 Pfd. gefchnittenem Elfen angenommen werben. 
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©. Die Drathfabrikatton. 
6. 1012. 

Zur Anfertigung des Draths mird ein zaͤhes, etwas har 
tes, aber feſtes Ciſen erfordert. Alles Ciſen, welches faulbrüchtg 
iſt, oder ſchlecht ſchweißt und ſich ſtark ſchiefert, kann zur Drath⸗ 
fabrikation nie mit Vortheil angewendet werden. Ein geringet 
Gran von Rothbruch St weniger nachtheilig als Kaltbruch, weil 
das im geringen Grabe rothbrüchige Ciſen oft ſehr zähe und 
feſt ſeyn kann. Das weiche und ſehnige Eiſen ſcheint zur An⸗ 
fertigung des Draths weniger geſchickt zu ſeyn, als das harte 
und dabei feſte Eiſen, weil die Sehnen leicht zum Spalten des 
Eiſens und zum Abreißen des Fadens Anlaß geben. Das feſte 
ſehnige Eiſen, deſſen Sehnen eine ſehr ‚helle Farbe haben, iſt 
auch ein gutes Material für allen Drath, von welchem feine 
große Klaftieität verlangt wird, Aber das fehnige Eifen, deſſen 
Sehnen eine dunkle Farbe Haben, welche immer auf mürbed Ei⸗ 
fen ventet, datf zur Dratbfabrifation nicht gewählt werben. 
Sehr gutes und feſtes hartes Gifen, aus welchem ſich ein ſehr 
fefter und elaflifcher Drath darſtellen laͤßt, verlangt Bei ver Be⸗ 
asbeitung eine größere Aufmerkſamkeit und ein oͤfteres Ausgluͤ⸗ 
ben als das fehle, weiche und zur fehnigen Structur mehr ges 
neigte Eifen, weil es beim Ziehen, wegen feiner Härte, fchneller 
Sprödigkeit erlangt, und dadurch Leichter zum Reißen Anlaß 
giebt. | 

$. 1013. 

Guter Dratb muß auf wer. Bruchfläche eine helle Farbe 
haben und zadig ſeyn. Cine dunkle Farbe und eine koniſche 
Höhlung auf der einen Bruchfläche, welcher eine koniſche Spige 
auf bes zugehörigen Bruchfläche des anderen. Bruchſtücks ent⸗ 
fpricht, find immer, ein Beweis von mürbem Eiſen. Dies Ei 
fen giebt beim Ausziehen zu Drath viel Stumpen ober Bruch“ 
enden, und läßt fi) mit Bortheil nicht anmennen. Guter Drath 
muß außerdem ungeglühet oft hin und her gebogen werben 





Hm, obme zu brechen; auch varf er fidy nicht ſpalten. Eiſen, 
welches nicht gut ſchweißt, oder welches viele faule Adern Heim 
Ausrecken bekommt, pflegt von Fehler zu befitzen, daß eb, iu 
Drath gezogen, leicht ſpaltet; und ſolches Eiſen iſt daher eben⸗ 
falls unbrauchbar. Nur das weiche und zähe, aber nicht das 
‚welche und muͤrbe Eifen iſt für die Drathhütte tauglich. Un⸗ 
gleiche, haͤrtere und weichere Stellen im Drath find immer en 
Beweis von ſchlechtem Materialeiſen. Dee Drath muß‘ aber 
auch vollkommen rund und glatt, und nicht geftreift ſeyn, wel⸗ 
ed auf unvollkommene Löcher In dem Biehellen hindeuten 
würde. Ale mürbe Eifer giebt nicht allein einen weichen, 
nicht Hinkänglich elaftifch biegſamen, ſondern auch einen mürben 
Drath, welcher zu den meiſten Anwendungen unbrauchbar tfl. 
| $. 1014. | 
Anf ven Drasbhätten von ver alten @inrichtung wendete 
man dad Materialien in wer Geflalt von Zaineiſen an, obs 
glelch dieſe Form bie unpaſſendſte if, welche man wählen Konnte, 
Indem die vom Zainhammer gemachten Einkerbungen wieber 
weggenommen werden müflen, wodurch die Xertur des Eiſens 
oft geftört, und zu Schiefern ober zu unganzen Stellen Anlaß 
angeben wird. Man bebiente ſich daher des gefchnitten Eiſens, 
weiches möglichft geringe Dimenflonen in ver Diele erhielt. 
ODtatt eines Befiesen Erfolgs, mar die Vergrößerung des Aus⸗ 
ſchuſſes durch Eurze Enden oder Stumpen das Nefultat, und 
man war gendihigt, zu dem unter dem Hammer bereiteten Reck⸗ 
fen zurldzugehen. Die Urſache dieſes Verhaltens erflürt fich 
durch dad Krim Auswalzen des Eiſens geſtoͤrte Gefüge deffelben, 
Indem fich die Platinen nicht bloß nach ver Richtung der Länge, 
ſondern auch nach der ber Breite ausdehnen mußten. Ward 
das gefchnittene Eiſen daher wieder unter ven Sammer gebracht 
und nach der Richtung ber Laͤnge ausgereckt, To verhielt es ſich 
zum Drathzlehen weit beſſer, und dies Verfahren wird auch 
noch jetzt anf den Dratttütten angewendet, welche ſich ves ge⸗ 


ſchnittenen Elſens als Material zu Drath bebienen. Um ale 
boppelte Arbeit des Walzens und Schneidens und bed Ham⸗ 
mernd zu vermeiden, ift es vorzuziehen, das. zu Drath zu zie⸗ 
hende Gifen bloß nad der Richtung der Länge audzumalzen, 
und fein gefehnittenes, d. 5. vorher unter ben Streckwalzen ge⸗ 
breitetes GEifen, zu wählen. Zu viefem Ende wirn flaches Vier⸗ 
Fantelfen zu ſchwachen runden Stäben und endlich zu großem 
Drath unter Heinen Gerüſten, beren Walzen eine fehr große 
Umlaufsgeſchwindigkeit erhalten, ausgewalzt, ein Verfahren, wel» 
ches auf den neueren Drathhütten überall befolgt wird. 
6. 1015. 

Der Mechanismus des Dratbzichend auf den Drathhütten 
von der alten Einrichtung iſt fehr einfach, und befleht darin, 
daß dad zugefpigte dünne Materialeifen, oder ber zugeſpitzte 
groͤbere Drath, durch eine in einer harten ſtählernen Platte — 
Zieheiſen — befindliche, vollkommen Ereiöförmige Oeffnung, 
deren Durchmeſſer mit ver Dicke des gewünſchten Draths völlig 
uͤbereinſtimmt, gefteckt und mit Gewalt durchgezogen wird. Je 
leichter das Eiſen nachgiebt, ohne zu reißen, deſto weicher und 
zäher ift ed. 

Durch dad Durchziehen erlangt das Gifen eben die Sproͤdig⸗ 
felt und ‚Härte, wie durch lange fortgefegtes Faltes Simmern, 
Diefe müffen wieder weggenommen werben, um das Gifen zum 
Ausziehen zu feinerem Drath gefchict zu machen. Nur wenn vet 
Drarh Schon bis zu einer gewiſſen geringen Stärke gezogen iſt, 
kann man Ihn, ohne vorhergehendes Ausglühen, öfter durch die 
Zicheifen geben laflen und zu dünnern Drathiorten ausziehen. 
Wie oft Died Ausglühen, auch bei der Anfertigung der feineren 
Dratbforten, erforderlich if, richtet fich theils nad) der Feinheit 
des Drathes, welche man verlangt, tHelld nach ver Beſchaffen⸗ 
beit des Eiſens. Gin von Natur bärteres Gijen kann nicht 
mit verfelben Zahl der Ausglühungen zu dem felnften Dyath 
gezogen werden, wie das weiche und babe fefte lien. 
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Durch die Löcher in dem Zieheifen, durch welche ver Drath 
gezogen wird, beſtimmt fich die Dice des Dratho. Die feinften 
Dratbforten müfjen erſt durch alle vie vorhergehenden groͤße⸗ 
ren Löcher gezogen worden ſeyn, deshalb erforbert ver feinſte 
Drath viel Arbeit und werurfacht, theild durch das wiederholie 
Ausglühen, theils durch ven bei jeber Dratbforte ſtets fallenden 
Ausſchuß an Stumpen und abgerifienen Drathenden, große Fa⸗ 
brifationskoften. Der feinfte Klavierdrath und ver größfle Ket⸗ 
tendrath finn, ven Gewicht nach, im !Preife ungemein ver 
ſchieden. 

$. 1016. 

Schon Rinman war bemüht, alle correſpondirenden Drath⸗ 
forten, welche in ven verfchlebenen Drathhütten angefertigt wer⸗ 
den, auf ein mit ihrer Dide im Verhältniß ſtehendes Gewicht 
zurüdznführen; allein er fand, daß felbft aus einer und derſel⸗ 
ben Fabrik, bei angeblich gleicher Stärke des Draths, vie Län⸗ 
gm unb Gewichte deſſelben nicht gleichbleibend waren. Noch 
größer waren die Unterſchiede der Gewichte bei gleichen Längen 
gleich flarker Dräthe aus verfchlevenen Wabrifen. Diefe Diffes 
renz ber Gewichte iſt theils in der Verſchiedenheit des fperifl- 
ſchen Gewichts des Eiſens ſelbſt, theils in den Veränderungen 
des ſpeciſiſchen Gewichts durch das ſtärkere oder ſchwächere Zie⸗ 
hen und durch das ſtärkere oder geringere Glühen, theils und 
vorzüglich darig zu ſuchen, daß die Löcher in den Zieheiſen nie⸗ 
mals vollfommen genau mit einander übereinflimmen, und fich 
auch beim Gebrauch erweitern, wodurch Ungleichheiten in ber 
Dicke des Draths entfliehen, welche dem Auge zwar kaum be⸗ 
merkbar find, aber doch bedeutende Gewichtsdifſerenzen herbei⸗ 
führen. Bei bekannten Längen und Gewichten des Draths 
“wird ſich daher mit großer Genauigkeit nicht auf die Dicke deſ⸗ 
ſelben fchließen Tafien. | 


Riaman, vom Drathmaaße, a. a. DO. I. 643 
IV. 23 
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6. 1017. 

Faſt jede Drathhütte Hat für pie verfchlenenen Dratäforten, 
welche fle anfertigt, eigenthümliche Benennungen. Dadurch wird 
die Wergleichung der Diele der Dratbforten aud den verſchie⸗ 
denen Drathfabriken ganz unmöglich; fle kann nicht anders als 
vurch unmittelbares Nachnteflen ober Kallbriren angeftellt wer⸗ 
den. Sehr wünfchenswerth wäre es, die Draibforten bloß mit 
fortlaufenden Nummern zu bezeidnen, und jever Rummer auf 
allen Drathhütten eine gleiche Dicke zuzutheilen. Fabriken, bie 
befiered und zäheres Eiſen verarbeiten, würben dann zwar eine 
“größere Anzahl von Dratinummern Haben, weil fle feinere 
Dräthe Tiefern können, als die Hütten, welche mürberes Gifen 
zu verarbeiten gendtbigt find; allein vie gleichnamigen Drath- 
nummern würden dann wenigſtens auf allen Babrifen eine 
gleihe Diele Haben. Die Benennungen: Ketten, Schlappen, 
Rinken, Malgen, Memel, Klink, Natel; oder Kupferfchmienen« 
draih, Keſſeldralh, Glaſerdrath, Drechslerdrath, Riemerdrath, 
Leuchterdrath für die gröberen; ferner Mitteldrath, Schilling, 
Riggen oder Band; oder Hackendrath, Schlepporath, Dorndrath, 
Mauſcheldrath, Feuerzangendrath, Böhm, Schlingendrath für Die 
mittleren, und Stahlen, Garinge Hohl; oder ein, zwei, brei 
u. f. f. Blei für die feinften Dratbforten, welche Benennungen 
in den verſchiedenen Provinzen ſchon fo fehr das Bürgerrecht 
erlangt Haben, daß fie nicht füglich abgefchafft werden Fönnen, 
mögen immer beibehalten werben, allein durch Die Bezeichnung 
mit fortlaufenden Nummern würde auch zugleich tie Stärke 
oder die Die des Drathd angegeben werden fünnen, wenn 
jeber Nummer ein beflimmter Durchmefier, in Hunderttheilen 
eines rheinlänvifchen Zolles ausgedrückt, zugetheilt würde. 

Ein genauer Drathmefier iſt für jede Dratkhütte ein we⸗ 
fentliches Bedürfniß, um die Dice des Draths, alfo die Nich- 
tigfeit der Löcher in den Zieheifen, mit Genauigkeit befiimmen 
zu Eönnen. Auf den wenigften Drathhütten wird bie ſorg⸗ 
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fältig genug beobachtet, und daher entflchen vie oft ſehr beden⸗ 
tenden Abweichungen bei angebHch einer und derſelben Drath⸗ 
forte. Ein Drathmeſſet beflcht and einer fehr genau gearbeite⸗ 
ten Zange oder Schere, zwiſchen deren Fürzeren Schenfeln der 
zu mefiende Drath eingefpannt If, während vie Tängeren Schenkel 
die Dicke ved Draths an einer Sfale, nad) vergrößertem Maaß⸗ 
ſtabe angeben. Das Eharnier, in weldyem ſich die Schenkel des 
Drathmeſſers bewegen, muß fehr genau gearbeitet feyn, Damit 
nicht Die geringfle Verrückung entficht. Das DVerbältniß der 
Länge der hrzeren zu ven Längeren Schenken würde wenigſtens 
wie 1 zu 10 feyn möüflen, damit ein In ZSoll dicker Drath 
an der Skale noch zu „A; Zoll angegeben werden kann. — 
In ven deutfchen Dratähütten bedient man fih um vie Stärke 
des Dratbed zu meflen, ver fogenanntn Drathklinken, 
nämlich eined breiten, etwa eine halbe Linie dicken Eiſens, in 
deſſen fchmalen Seiten Kerben eingefägt oder eingefeilt worben 
find, in welche der Dratb genau einpafien muß. Bel jeder 
Kerbe iſt die Nummer des Drathes eingefchlagen oder einge- 
flampft, defien Diele durch die Dimenflon der Einkerbungen be= 
zeichnet wird. Diefe Drathklinken gewähren den Dratbziehern 
zwar ein Anbalten, geftatten aber Feine Genauigkeit in ber 
Beflimmung ver Größe des Durchmeſſers ver feineren Drarh> 
forten. 
6. 1018. 

Außer von der Beichaffenheit des Eifens hängt vie Schön«- 
beit und die Bollfommenheit des Draths von der Befchaflen- 
heit der Zieheifen fehr weſentlich ab. Se härter das Zieheiſen, 
und je vollkommener Freisrund das in demſelben befinpliche Koch 
IR, Durch welches ver Drath gezogen wird, deſto gleichförmiger 
in ver Dice, und deſto glatter wird ver Drath ausfallen. Man 
giebt ven Löchern in ven Zieheiſen eine Eonifche Geflalt, um 
das erſte Durchſtecken des zugeipigten und von ber Zange zu 
ergrekfenden Draths minder mühfan zu machen. Die Zieheifen 
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ſelbſt werden aus dem Härteflen Stahl angefertigt, welcher, um 
feine Spröbigkeit zu, vermindern, und ihm bie gehörige Geſtalt 
geben zu koͤnnen, in einem Kaſten oder in einer Form von ges 
ſchmiedetem Eifen geſchmolzen wird. Diefe Eifenform iſt etwe 
12 Zoll lang, 3 Zoll breit, 4 Zoll did, und bat einen 1 Zoll 
Hohen Rand, wodurch ein Kaften gebildet wird, den man mit 
zerfihlagenen, vorher mit etwas Borar beftreuten Stüden von 
fehr hartem, oter fogenanntem wilden Stahl anfüllt. Auf ei= 
nigen Hütten bebient man fich, fo wie früher überall, auch 
noch jebt, ſtatt des wilden Stahls, des Durch plögliche Abfüh- 
lung weiß gemachten Roheiſens, und es würde in ver That zu 
unterfuchen ſeyn, ob die aus gutem und vollflommen weiß ge- 
machten Roheiſen angefertigten Ziebicheiben nicht härter und 
dauerhafter find, als biejenigen, zu. deren Bereitung wilder 
Stahl angemendet worden ifl. 

Die mit dem wilden Stahl, ober mit dem weißen Roh⸗ 
eifen möglichft dicht angefüllten Eifenlaften werben mit naſſer, 
oder vielmehr mit dickem Lehmwaſſer angefeuchteter Leinewand 
bedeckt, und in einer Eſſe vor dem Gebläfe fo ſtark erhitzt, daß 
der Stahl oder das Roheiſen flüffltg wird. Die Leinewand bildet 
eine Dede zur Abhaltung der Kohle, und das dicke Lehmwaſſer, 
mit welchem fie angefeudhtet war, verurfacht, daß fich vie Leine⸗ 
wand erft fehr ſpät zerftört, und daß fich, wenn dieſes gefches 
den ift, eine dünne Schlackenkruſte bildet, welche man beim 
Serausnchmen bed Eiſens forgfültig abzieht. Oft ift man ge= 
nöthigt, dad Eiſen vor dem Schmelzen des Stahls oder Roh⸗ 
eiſens mehre Mal aus dem euer zu nehmen, und die einzelnen 
Stüden Stahl oder Noheifen mit vem Sammer auf einem Am⸗ 
boß feſt zufammenzufchlagen. Wenn dad, flahlartige Roheiſen 
oder der roheifenartige Stahl völlig geſchmolzen find und ſich 
aufs genauefte mit dem Eiſenkaſten verbunden haben, nimmt 
man das Gijen aud dem Feuer, um ed auszurecken. In ben 
Zuftand der völigen Flüſſigkeit pflegt das Roheiſen oder ber 
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Stahl nur felten zu kommen, obgleich die Maſſe vollfommen 
weich und: leicht verſchiebbar wiid. Die ganze Maffe wird dann 
bis zur doppelten Ränge audgefchmievet, und die Zieheiſen find 
bis zum Ginbohren ver Löcher fertig. Diefe Bereitungsart feht - 
eine genaue Kenntniß des Verhaltens des wilden Stahls oder 
des Roheiſens beim Zufammenfchmelzen auf einer Grundlage von 
geſchmiedetem Eifen, und eine große Gewanbtheit voraus, um 
bei der Operation ftetd auf gleiche Weiſe zu verführen. Es if 
nämlich einleuchtenn, daß ein größeres oder geringeres Verhältniß 
des Stahls oder des weißen Nohelfend zu dem gefchmiebeten 
Eiſen der Form, fo wie auch ein, längere oder Fürzere Zeit 
fortgefeßted Glühen und Schmelzen ver rohelfen= oder ſtahlar⸗ 
tigen Waffe, bei einem größeren over geringeren Ruftzutritt, eis 
sen großen Einfluß auf die Befchaffenbeit‘ der geichmolzenen 
oder zufammengefchweißten Muffe Haben muß. Zieheiſen, die 
wegen ihrer zu großen Spröbigfeit und Härte unbrauchbar 
wären, würben fich durch anhaltendes Glühen unter einem bün- 
nen Thonüberzuge, oder unter einer anderen Dede, melde ven 
unmtttelbaren Zutritt der Luft abHält, weſentlich verbeffern laffen. 
Zu weich ausgefallene Zieheiſen find aber — und 
dürfen nie angewendet werden. 

Bein Cinbohren ver Löcher bleibt die größte Flaͤche ber 
koniſchen Definung auf der Seite der Zieheljen, welche aus ver 
Stabeiſenmaſſe des eiſernen Kaſtens befteht, und die eigentliche 
Definung, durch welche der Drath gezogen wird, muß burd 
pie Oberfläche der geſchmolzenen Rohftahlmafle gebohrt werben. 
Gewöhnlich werden die Fonifchen Deffnungen nur bis auf eine 
gewiſſe Diele der Zieheifen eingebohrt, und das eigentliche Durch⸗ 
lochen geichieht auf den Drathhütten kurz vor dem Gebrauch 
der Ziebeifen, um den zu den jevesmaligen Kaliber erforder» 
lihen Bohrer wählen zu können. Das erfle Vorbohren follte 
billig immer Falt gefihehen, damit die Ziehelien durch das wie⸗ 
verbolte Glühen nicht an Güte verlieren; dad Durchlochen muß 


358 


mit der größten Schnelligkeit im rothglühennen Zuflande ber 
Zieheiſen, mit einem fpigen, ſtaͤhlernen, kogelförmigen, aber volle 
kommen epneentrifchen Stift geicheben, welcher nur gerade für 
‚weit durchgeſchlagen wird, als nothwendig iſt, um dem Loch 
das erforderliche Kaliber zu geben. Jede Drathſorte verlangt 
daher auch einen beſonderen Stift, der vorn ganz ſpitz zuläuft, 
amd fi dann in einem Cylinder endigt, welcher ganz genau 
dad Kaliber des Draths erhalten muß. Häufig verläßt man 
fich aber mit Unrecht auf dad Augenmaaß, und wendet einen 
und denſelben Stift zu mehren, wohl gar zu allen Drathforten 
an, indem man ihn mehr oder weniger weit durchſchlägt, und 
daher das Loch, wegen der Eoniichen Beſchaffenheit des Stifts, 
enger läßt ober mehr erweitert. 

Auf die Güte der Ziehelfen und auf die vollfommene Con⸗ 
eentricität, fo wie auf vie Richtigkeit des Kaliberd der Oeffnun⸗ 
gen, kann eine Drathhütte nicht Aufmerkfamkeit genug verwen 
den, weil ihre guter Muf zum großen Theil davon abhängt. 
Die zu große Härte ver Zieheifen iſt ein Fehler, ver fich fehr 
leicht verbefiern läßt; dagegen muß man die zu geringe Härte 
fehr vermeiden. Bei einer guten Beichaffenheit der Maſſe wür⸗ 
den Abweichungen im Kaliber, over eine nicht vollfommene 
Kreisfläche ver Deffnungen, jedesmal einen Beweis von fehr 
nachläffiger Bearbeitung ver Ziehelfen geben. — ber auch 
felbft die aus dem Heften und härteflen Stahl angefertigten 
Ziehelfen werben durch längeren Gebrauch ſo abgenutzt und er⸗ 
weitern ſich fo ſehr, daß die Deffnungen nicht mehr mit dem 
"Sammer zufammengetrieben werben können, welches überhaupt 
ein jehr mangelhafte Verfahren If, um bie aufgewelteten Oeff⸗ 
nungen wieder zu verengen. Gr. Brookedon bemerkt daher, 
daß er ſich flatt der flählernen Zieheiſen, vie überhaupt nur 
felten die Darftellung eines vollkommenen cylindriſchen Drathes . 
geflatteten, der Diamanten, Saphire, Rubine oder anderer har⸗ 
ter Steine zum Drathziehen mit dem beften Erfolge bediene. 
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Die Steine merken mit konlſchen Löchern verſehen, und obgleich 
os gleichgůltig feyn fol, ob ver Drath durch die Feine ober 
burch die größere Grundflaͤche ver heuiſchen Oeffnung gefledt 
wind, fo follen die Dräthe nach befier ausfallen, wenn man fie 
vurch die kleine Grundflaͤche durchſtedt und auf ber Seite, wg 
fich die größere befindet, auszieht. 

Rinmanca.a.dD. I. 594 uf. — Brookedon, Archiv VI. 427. 

$. 1019. 

Das Elfen wirn beim Ausziehen zu Drath, und ber grö« 
bere Drath beim Ausziehen gu feineren Drath hart und ſproͤde, 
vder elaftifch und brüchig zugleig. Durch das Ausglühen ver 
Uert füch die Slafticität um fo mehr, je weicher pad Eiſen von 
Natur war; dagegen wird aber auch die Spröpigfeit zerftört, 
und das Gifen zum Ausziehen zu noch feinerem Drath geſchickt 
gemacht. Nicht alles Eifen kann zu ven feinften Dräthen aud- 
gezogen werben. Die größte Dehnbarkeit ohne ein öfteres Aus⸗ 
glühen anwenden zu dürfen, befitzt dad weichfte Ciſen; indeß 
Kann man auch dem bärteren, aber dabei feſtem Gifen, eine eben 
fo große Dehnbarkeit verfchaffen, wenn man es mit Borficht 
behandelt und nach dem jedesmaligen Ausglühem nicht mit ei⸗ 
wen Mal zu ſtark ausdehnt. Je ſchneller der Uebergaug aus 
den bideren zu den dünneren Dratbforten flattfinden fol, vefto 
arößere Sproͤdigkelt wird dad Eifen beim Drathziehen erlangen ;, 
eben fo wird, bei gleichen Gefchwindigfeiten, das ſchon von 
Ratur harte Eifen Ipröber und mehr zum Reifen geneigt wer⸗ 
ven müflen, ald das weiche. Die Gefchwinvigkeiten, welche für 
jede Nummer von Drath, bei einer und derſelben Cifenforte, 
und bie Berhältniffe der Geſchwindigkeiten, welche bei verſchie⸗ 
denen Gifenforten, nothmendig ftattfinben follten und beobachtet 
werden müßten, find noch zu wenig berüdfichtigt, als daß ſich 
parüßer etwas beftimmen ließe. Unrecht würde es aber feyn, 
die Dräthe bei verſchiedenen Eiſenſorten mit gleicher Geſchwin⸗ 
digkeit auözuziehen, weil man ofjenbar bei dem Härteren Gifen 
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eine geringere Geſchwindigkeit für vie Zangen, Scheiben ober 
Lelern anwenden muß. Unrecht wäre es ferner, auf die Ver⸗ 
ſchledenheit der Geſchwindigkeiten, mit welcher die Dräthe bei 
einem einzigen Zuge, nämlich dur eine ſtärkere ober 
durch eine Eleinere Deffnung des Zieheifens, zu dickeren ober 
dünneren Drathforten ausgezogen werden follen, nicht Ruͤckſicht 
zu nehmen. Ein -flärferer Drath muß mit einer geringeren 
Geſchwindigkeit durch dieſelbe Deffnung gezugen werben, als 
ein fchmächerer, wenn dad Elfen durch die zu fhnelle Aus⸗ 
dehnung nicht leiden fol, und bei Dräthen von gleicher Dide 
muß eine geringere Gefchwindigfeit angewendet werben, wenn 
fie durch eine Kleinere Deffnung des Zieheiſens gezogen werben, 
als wenn man fie durch eine Deffinung gehen läßt, deren Durch⸗ 
mefler von dem urfprünglichen Durchmefler des Drathes weni⸗ 
ger verfchieden If. — Außerdem hat vie Erfahrung aber gelehrt, 
daß Drätbe, die ſchon einige Male durch das Zichelfen gegan⸗ 
gen find, nach vorhergegangenem Audglühen mit einer größeren 
Geſchwindigkeit durchgezogen werben Finnen, als die Drätbe, 
welche zum erftenmal durch die Oeffnung eines Zieheiſens ge⸗ 
führt worden find. ‚Die Urfache iſt theils mechanifch, indem 
die Textur eined fchon oft durchgezogenen Draths der Ausdeh⸗ 
nung nach einer Richtung befier folgt, theils ift fie barin zu 
fuchen, daß ver flärkere Drath eine größere Oberfläche, alfo 
auch mehr Reibung zu überwinden hat, wodurch mehr Spro⸗ 
digkeit als bei feineren Dräthen veranlaßt wird. Zwar erleiven 
diefe, im Verhältniß ver Flaͤche ihres Querſchnitts, dieſelbe 
Reibung, allen die dadurch entſtehende Erhigung hebt bei ber 
geringen Maſſe der feinen Drache einen großen Theil der er⸗ 
langten Sproͤdigkeit wieder auf, welches fie bei dickeren Dri« 
then in dem Grade nicht zu bewirken vermag. Deshalb kann 
man die Geſchwindigkeit bei abnehmenven Durchmefiern ver 


Dräthe Immer vermehren, obgleich das Geſetz, nad welchem 
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man m verfahren hat, noch nicht ausgemittele iſt, und es auch 
noch am den nöthigen Beobachtungen dazu gaͤnzlich fehlt. 
Karmarfch, Berfuche und Bemerkungen über das Drathziehen; in 
‚Brechtls Ighrbüchern des Wiener polptechnifchen Imfitutes. 
XVII: 320. — Payen, de la puissance m&canique con- 
sommee par le tirage & froid des fils de fer dans leg filieres; 
in den Ann. des mines. 3. Serie. VI. 8. 


u $. 1020, 

Dad Durchziehen der Dräthe durch vie Buglöcher wird 
entweder Durch Zangen oder durch Scheiben (Leiern, Bobinen) 
verrichtet. In beiden Faͤllen muß aber beſonders darauf gefe- 
. ben werben, daß bei einer vollkommen fenkrechten Stellung des 
Zieheiſens, der Drath in völlig horizontaler Richtung durchge⸗ 
z0gen wird, oder daß überhaupt die Linie, welche ver durchge⸗ 
zogene Drath bildet, mit der Ure der Eonifchen Definung im 
Zichelfen in eine Linie zufammen fällt, weil vie Friktion ſonſt 
ungleich wirb. 

Die Zangen Öffnen fich, indem fie ſich gegen die Ziehelfen 
beivegen, und ſchließen fich in demſelben Augenblick, wenn fie 
bei der Definung im Zieheiſen angelangt finn, ergreifen ven 
durch die Definung durchgeſteckten Drath, und ziehen ihn bei 
ver rüdgängigen Bewegung mit ſich fort, worauf fie fich, ſo— 
bald fie ihre Zuglänge zurüdgelegt haben, wieber Öffnen, ven 
Durchgezogenen Drath Ioslafien, und fich wieder gegen die Oeff⸗ 
nung bed Ziehelſens bewegen, um ben Drath von Neuem zu 
esgreifen u. f. f. Die Zuglänge würde bei einer gehörig regu⸗ 
listen Geſchwindigkeit der Zangen fehr gleichgültig: ſeyn, indeß 
giebt man den Zangen für die videren Dräthe eine geringere 
Zuglänge, als den Zangen für die feineren Dräthe, well man 
bei den Tegteren das oͤftere Abreißen der Dräthe weniger zu 
befürchten bat. Bei den gröbften Dräthen giebt man ben 
Zangen oft nur eine Zuglänge von S— 9 Zoll, wogegen. fle 
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bei den keinſten ODrathen, weite durch Zangen gezogen _— 
wohl 36 — 40 Zoll Keiragen kann. 
6. 1021. 

Die Zangen erhalten nach ver verfählebenen Dicke bes 
Draths, den fie ziehen, verſchiedene Namm. An einigen Orten 
heißen vie Zangen, welche den gröbften Drath ziehen, Rumpel- 
zangen, dann folgen Schumbank (Schindbank), Bankfelzangen 
und Schodenzangen. An anderen Orten unterfcheldet man bloß 
Sangenzug und Walzenzug, indem man die Zangen, welche die 
feineren Dräthe ziehen, ven Aften, 2ien, Sten-u. f. f. Walzen⸗ 
zug nennt. 

Zur Berminderung ver Friktion ſchmiert man ben durch⸗ 
zuziehenden Brath wohl mit Talg oder mit einem fetten Del, 
welches in die Eonifche Deffnung ver Zichelfen gebracht mich. 

Aller Drath, welcher mit Zangen gezogen wirb (in Frank⸗ 
reich nennt man die Dratbziehereien mit Zangen Tréfleries, 
und diejenigen, bei welchen der Drath auf Bobinen gezogen 
wird, Tireries), erhält auf den Punkten, wo bie Bangen an⸗ 


greifen, mehr oder weniger flarfe Eindrücke oder Bangenbiffe, 


wodurch der Drath unanfehnlich wird. Bel den größeren Drath⸗ 
forten, welche öfter reißen, Iafien fich dieſe Eindrücke, fo Lange 
man ſich nicht des Auswalzens des Dratheifens bedient, nicht 
vermeiden, Indem man fein anderes Mittel ald vie Zangen Hat, 
um den Dratb burchzuziehben. Die Anwendung des gefchnitte- 
nen Eiſens macht indeß auch fehon bei den größeren Drathfor⸗ 
ten den Gebrauch der Zangen überflüffig, indem diefelben anf 
verſchiedenen Drathhütten, auch für bie ſtaͤrkſten Dräthe durch 
(eiſerne) Leiern erfeßt worben find. Bet den feineren Drath- 
forten wendet man niemald Zangen an, fonvern bewirkt das 
Durchziehen des Draths durch eine ununterbrochene Bewegung 
vermittelſt der Scheiben oder Leiern (Bobinen), welches Walzen 
ſind, um welche ſich der Drath aufwickelt. Da die Geſchwin⸗ 
digkeit der Scheiben, außer ihrer Umdrehezeit, auch durch den 
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ODurchmeſſer beſtimmt wird, biefer aber veraͤnderlich if, je nach⸗ 
dem ſich mehr oder weniger Drath aufgewickelt Hat, fo if die 
Geſchwindigkeit niemald ganz gleich; ; indeß bat man durch biefe 
Berfihievenheiten bei ven feinen un noch keine nachiheiligen 
Bolgen erfahren. 

Die Leiern werben entweder durch — oder mit 
ber Hand bewegt. Die erſteren pflegt man Waſſerleiern, die 
letzteren Handleiern zu nennen, unb auf biefen bie feinflen 
Dräthe aunszuziehen. 

6. 1022. 

Je geringer die Differenz der Durchmeſſer ber Dräthe iſt, 
deſto weniger Ausſchuß umd abgebrochene Enden wird man, 
unter übrigens gleichen Umſtaͤnden, beim Drathziehen erhalten. 
Die Vorficht, eine fehr bedeutende Differenzen In ven Drath- 
Rärken bei ver Fabrikation eintreten zu laſſen, iſt um fo mehr 
zu befolgen, je Härter das Eiſen if, und je weniger Zaͤhigkeit 
es befigt. Bei der Anfertigung des Stahldraths darf man es 
noch weniger wagen, aus ſtarken Dräthen mit einem Zuge feine 
Dräthe darzuſtellen. Billig follte vie Differenz des Kalibers 
von einer Drathnummer zur andern niemald über 0,01 rheinl. 
Zolle betragen. Bei den flärferen Drathiorien beträgt ſie aber 
oft 0,03 bis 0,05 Zoll, und dies ift vie Urſache, warum 
häufig fo viele Stumpen und Enven fallen, und warum ver 
Drath mehr fpaltet und fchiefert, ald wenn man eine größere 
Mühe nicht fchente, und den Drash öfter durch bie Ziehelfen 
sehen ließe. Die mehren Glüh⸗ und Arbeitskoſten wären 
durch nie beſſere Qualität ned Draths und durch ven geringes 
ren Ausſchuß erſetzt werden. Gin mürbed Gifen, und alles 
Gifen, welches zu einiger Härte geneigt iſt, erforbern beſonders 
eine große Vorfiht, und man darf dad Verfahren nicht nach⸗ 
ahmen, welches fich bei einem vorzüglich guten, weichen und 
zäben Eifen, 3. B. bei dem Djemunbeifen in ber Grafſchaft 
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Mark, mit: Bortheil annensen laͤßt, um fich vie Mühe und 
bie ie des — Durchziehens zu erſparen. 
F. 1023. .. 
Wenn der Drath mehre Male durch ein neues, feineves 
Loch gezogen worden iſt, muß er wieder geglühet werden, um 
nach dem Erkalten zu noch feinerem Drath ausgezogen werden 
zu koͤnnen. Das Gluͤhen gefchleht Hier aus keiner andern Ab⸗ 
ſicht, als um die durch dad Drathziehen entſtandene Sprödig⸗ 
keit des Eiſens wieder aufzuheben, wogegen bei den Schmiede⸗ 
arbeiten der Zuſammenhang der Theile durch das Glühen ver⸗ 
mindert werben fol, weshalb das Ciſen zu dieſem Zweck and) 
im noch glühenden Zuſtande verarbeitet werden muß. Zur Auf⸗ 
hebung der Sproͤdigkeit reicht Rothglũhhite vollkommen Hin. 
Beim Ausglühen des Draths muß mit großer Vorficht 
verfahren werben, um das Anſetzen des Glühſpans möglichſt 
zu vermeiden. Der Glühſan würde nämlich die Köcher in ven 
Zieheiſen ausfchleifen und jogleich erweitern, weshalb er, wenn 
er fich wirklich angelegt hat, forgfältig fortgefchafft werben muß, 
ehe der Drath zur weiteren Verarbeitung kommt. Man bat 
dazu verfehlevene Mittel. Das ältefle Verfahren if, ven Drath 
durch ein Brett zu. ziehen, wonurd) der Zweck nur unvollkom⸗ 
men erreicht wird. ine zweite Methode, welche befonvers In 
Deutſchland allgemein angewendet wird, befteht darin, den aus» 
geglüheten und erfalteten ringfürmig zufammengelegten Drath 
auf die fügenannten Polterbänkfe zu bringen, nämlich die 
Drathringe an einem Ende an einem. Gebeldarm zu befefligen 
und in die Höhe heben zu laſſen, worauf fie, durch die rück⸗ 
gängige Bewegung des Hebelarms, gegen eine Uinterlage, untes 
befländigem Zurinnen von Wafler, ſo Lange gefchlagen werben, 
bis fie von allem Glühſpan befreit, und ganz blank geworden 
find. Eine dritte Methode befteht darin, Die Drathringe mit 
Kieſelſteinen in eine durchloͤcherte, ſich ſtets um ihre Are bewe⸗ 
gende Tonne zu bringen, und waͤhrend der drehenden Bewegung 
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ununterbrochen Waſſer zurinnen zu laſſen. Sehr groben Drath 
pflegte man fonft auch wohl einige Zeit in eine Beige aus 
Moggenfchroot zu legen, weldyes Verfahren aber koſtbar und 
Zeit erfordernd ifl. — Beinere Dräthe, die auf ben Leiern oder 
Bobinen gezogen werben, fjcheuert man in einer Trommel von 
Eiſenblech, welche durch eine Dafchinerie um ihre Axe gebrebt 
wird,“ um dadurch den Glühſpan aufzulodern, worauf man 
denfelben mit einem Stück Leder und mit feinem Sand völlig 
abreibt. 
$. 1024. 

Dad Ausglühen gefchieht entweber in ver Efle, vor dem 
Bebläfe, mit Holztohlen, oder In einem Glühofen. Das Glü⸗ 
ben vor dem Gebläfe ift koſtbar, und giebt zur Entflehung von 
vielem Glühfpan Anlaß; vie feinflen Drathforten würden fogar 
in Gefahr geratben, auf einzelnen Stellen geſchmolzen oder ver- 
ſchlackt zu werben. 

Die Glühdfen beftehen oft nur aus einem überwölbten 
Herde mit einer Thür zum Einfegen und Ausnehmen der 
Drathringe, und mit einer Deffnung im Gewölbe, aus welcher 
ver Rauch abziehen kann, Die Dratbringe liegen in foldyen 
Blühöfen auf gemauerten oder eifernen Böden, und werben mit 
Holzkohlen ausgeglüht. Obgleich dabei etwas mehr Kohlen ald 
beim Ausglühen vor dem Gehläfe eripart werben, und obgleich 
fih dabei nicht fo viel Glühfpan an dem Drath anfegt, fo iſt 
dies Verfahren doch Immer noch mangelhaft. Statt der Holz« 
Fohlen läßt fich auch fchnell brennendes Holz, Reiſig u. 1. f. 
anwenden, welche unter den Böden in Brand geſteckt wird. 
Ein folcher Ofen unterfcheivet ſich wenig von einem gewöhn- 
lichen Badofen, und feine Geſtalt und Größe find ziemlich 
gleichgültig. . 

Ein andesed Verfahren beſteht darin, daß man die Drath- 
ringe in runden, 2 bis 4 Fuß im Lichten weiten, 8 bis 10 
Fuß hoben, cylindriſchen, auf der einen Seite mit einer eiſernen 





366 


<hür, oben mit einem Gewoͤlbe, und unten mit einem Roſt 
und Aſchenfall verfehenen Ofen ausglühe. Der Rauchabfüh⸗ 
rungskanal befindet fih oben in ver Dede oder im Gewölbe 
des Dfend, und durch die Thür des Afchenfalls läßt fih vie 
Stärke des Zuges reguliren. 12 bis 18 Zoll über dem Roſt 
llegen elferne Stäbe ober Boͤcke, auf welchen die Drathringe 
über einander In vie Höhe gefchichtet werben. Der unterfle 
Ring erhält eine eiferne (gegofiene) vingförmige Unterlage, um 
den Drath nicht der Stichflamme auszuſetzen. Alle Zwiſchen⸗ 
räume zwifchen ver Peripherie der Drathringe und der Inneren 
Umfafjungsmauer ded Ofens, fo wie den durch die Drathringe 
felbft gebilpeten inneren hohlen Cylinver, füllt man mit trocke⸗ 
nem Hol; aus, um den Drath überall gleich ſtark zu erhitzen. 
Bor dem Anzünden müffen vie Seltenthüren zum Ginfegen und 
Ausnehmien des Draths, fo mie die zum Roft führende Thür 
forgfältig verfchlofien werden, und die Stärke des Luftzuges 
wird dann durch das Zulaſſen von mehr oder weniger Luft 
zum Roſte beftimmt. — Obgleich diefe Art von Glühofen dko⸗ 
nomifch »vortheilhaft find, fo innen fle dad Orxydiren des Ei⸗ 
fens, oder daß Anſehen des Gluͤhſpans, doch nicht verhindern. 
Sehr zu empfehlen iſt e8 daher, vie Drathringe vor dem Glü⸗ 
ben in einen Brei von Kalf und fein geſchleumtem Lehm zu 
legen, und den Ueberzug, welcher ſich auf den Dramhringen bil« 
det, Tufttroden werben zu laſſen, alsdann aber die Dratbringe 
mit dem Ueberzuge zu glüßen. 
6. 1025. 

Die feineren Dratbforten Iaffen fi auf dieſe Art nicht 
glühen, weil fie leicht zu ſtark angegriffen werben Fünnten. Bei 
biefen gefchieht das Ausglühen in einem gegofienen eifernen Ge⸗ 
fäß, welches aufs forgfältigite benedt und verklebt wire, um 
allen Luftzutritt abzuhalten. 

Ueberhaupt würbe ed zu einer weientlichen Berbeflerung 
ver Drathfabrikation gereichen, wenn dad Ausglühen des Draths 
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befländig in vollkommen geſchloſſenen Gefäßen gefchäße, weit 
ſich auch durch die forgfältigfte Behandlung der ımter dem Zu⸗ 
witt von Luft geglüheten Dräthe, vie gänzliche Reinigung von 
allen amgefehten Glühfpan nicht vermeiden läßt. Deshalb wird 
die Drathfabrikation fo lange immer noch unvolllommen blei⸗ 
ben, bis das Glühen in Heerden ober Defen, mit Zutritt von 
Luft, nicht gänzlich abgefchufft If, und das Ausglühen nicht 
bloß in feft verichlofienen eifernen Gefäßen geichieht. Diele 
Können die Geſtalt eined Cylinders haben, deſſen Aufere Flächen 
überall von ver Flamme umfpieht werben. Es müflen mehre 
folder eifernen Gefäße vorhanden ſeyn, damit dad Ausglühen 
ohne Unterbrechung fortgeben, und dad eine Gefäß gefüllt wer⸗ 
den kann, während das zweite jo weit erfaltet, daß bie geglü⸗ 
beten Drathringe herausgenommen werben koͤnnen. Diefe Cy⸗ 
indes 3. B. von 6 Buß Höhe und von 3 Fuß Durchmeffer, 
ſtehen in einem gemauerten cylindriſchen Ofen von 5 Fuß 
Durcchmefler, fo daß rings um ven Cylinder ein Zwiſchenraum 
von 1 Fuß bleibt. Dan flellt die Cylinder, in ver Mitte des 
Ofens, auf ein maſſives Fundament, und läßt fie entweder un« 
beweglich darauf flehen, oder trifft die Einrichtung, daß fie durch 
eine Thüroͤffnung, in der Seitenmauer des Ofens, herausge⸗ 
ſchoben und wieder hineingebracht werden Fünnen. Dieſe Oeff⸗ 
nung muß dann aber mit verlornen Ziegeln zugeſetzt und außer⸗ 
dem mit einer eiſernen Thüre verſchloſſen werden, wenn der 
Cylinder in den Ofen geſchoben worden iſt und die Glühhitze 
erhält. Der Cylinder ſelbſt iſt mit einer gegoſſenen elſernen 
Platte, welche ſehr genau fchließen muß, bedeckt. Die Fuge 
zwiſchen dem Deckel und der Cylinderwand muß entweder ver⸗ 
ſchmiert oder mit Sand beſchüttet werden, um das Einbringen 
der Luft in ven Cylinder zu verhindern. Die Feuerung ges 
ſchieht auf 2, 3 oder 4 Noften, melche in gleichen Entfernungen 
von einander auf dem Boden des ringfürmigen Zwijchenraums 
zwiſchen ben inneren Ofenwänden und ben äußeren Eylinber- 
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waͤnden, angebracht und mit Afchenfällen verfeben find. Um 
den cylindriſchen Dfen oben zu fchließen und die Hitze zuſam⸗ 
men zu halten, verfieht man ihn mit einem Gewölbe, wozu 
mon in ber Regel eine Haube von ſtarkem Ciſenblech waͤhlt. 
Died Gewölbe, oder viefe Haube ift fehr flach, fo daß ihr Mit⸗ 
telpunft auch nur etwa 12 Zoll von dem Mittelpunkte des 
Cylinderdedels entfernt if. Die Haube hat in der Mitte ein 
Abzugsrohr für die Flamme und für die Dämpfe, von 1 Fuß 
im Durchmefier und von beliebiger Höhe, welche filh nach dem 
Grade ver Höhe richtet, welche man dem Cylinder mittheilen 
wid. Die Zeichnungen Taf. XLIX. Fig. 7— 9. fiellen einen 
folcden Glühofen dar. — Das Brennmaterlal wird in gewöhn- 
licher Art, nämlich durch verfchließbare Thürdffnungen, welche 
über den Roften in ver Ofenmauer angebracht find, auf ven 
Roſt gebracht. Wenn man Steinkohlenfeuerung anwendet, fo 
ſtellt man den Eylinver in dem Ofen auf eine fo hohe maffive 
Unterlage, daß die Cylinderflächen zunächſt dem Boden, mit ben 
Steintohlen auf den gefüllten Roften nicht in Berührung kom⸗ 
men. Ueberhaupt muß ver Eylinder immer etwas höher ſtehen 
ala die Roſthoͤhe beträgt, damit ver Cylinderboden Feine kalte 
Luft durch die Roftöffnung erhält. 

Wie oft das Eifen von dem ftärffien bis zum feinflen 
Drath geglühet werden muß, ift größtentheild von ver Beſchaf⸗ 
fenheit des Eifend abhängig. Auf vielen Drathhütten läßt man 
den Drath 35 bis 40 Mal durch die Ziehelfen mit immer ab⸗ 
mender Größe der Definungen geben, und reicht mit einem 
4 bis Smaligen Ausglühen volllommen aus. 

— $. 1026. 

Das ältere Verfahren bei ver Drathbereitung, nach welchem 
das Eifen unter dem Kammer zu fehwächeren Dimenflonen aus⸗ 
geftrett, dann mit Zangen zu größeren Drathforten ausgezogen 
und zulegt auf ven Boblnen zu ven feinften Dimenflonen ge⸗ 
bracht wird, iſt immer ſehr unvollfommen, indem ver Drath 
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manſehnlich ausfaͤllt und ein bedeutender Eiſenverluſt ſelbſt dann 
nicht ‚zu vermeiden iſt, wenn das Materialeiſen in runden Ge⸗ 
ſenken unter dem Sammer vorbereitet wird. Auch die Anwen⸗ 
dung des gefämittenen Eiſens, ſelbſt wenn es durch die Be— 
handlung unter einem Hammer mehr Nerv bekommen hat, giebt 
Immer noch zu vielem Ausſchußdrath und ſtarken Abfällen Ver⸗ 
anlafjung. 

Ungleich zweckmäßiger ift die Verfahrungsweiſe, die grö⸗ 
deren Drathſorten unter Kleinen Wulzgerüften anzufertigen, und 
bie feineren aus jenen gröberen, auf ven Leiern, ober auf ſiehen⸗ 
den ober liegenden Rollen varzuftellen. Bei viefer Verfahrungs⸗ 
art iſt es vorzüglich nothwendig, ven Walzen eine möglich 
große Geſchwindigkeit zu erteilen, um den Drath, jo weit er 
ah umter den Walzen anfertigen läßt, in einer und derſel— 
ben Hitze darzuſtellen. Es ift deshalb nothwendig, burd) 
Hülfe. ver Vorgelege eine ſolche Gefchwindigfeit für die Walzen 


zu bewirken, daß biefe in ver Minute 225 bis 250 Umdren 


Hungen machen. Bei diefer Geſchwindigkeit und bei einer an« 
gemeflenen Conſtruction ver Walzgeruüͤſte, läßt ſich das Materjal« 
eiſen von 1 Quadratzoll Staͤrke in einer Zeit von etwa 4 Mi- 
nuten zu Drath von 4 bis 44 Linien im Durchmefler ganz 
füglich ausſtrecken. Drath von dieſer Stärfe ſcheint ver ſtaͤrkſte 
zu ſeyn, ver fih mit Erfolg ſchon auf den Rollen oder Bobi⸗ 
nen verarbeiten Iäßt. 

Die Eifenfläbe, welche auf dem Walzwerf zu Drath von 
biefer Stärke ausgezogen werben, erhalten die Glühhige in ei⸗ 
nem Glühofen bei Zlammenfeuer. Gin folder Ylammenofen 
hat ein ſehr niedriges Gewölbe, um die Hige durch Zurüd- 
ſtrahlen vom Gewoͤlbe auf den Glühheerd zu leiten. Das Ver⸗ 
hältniß des Roſtes zum Glühheerd ift fehr groß, indem mar 
3. B. einen 4 Fuß langen und bei ver Weuerdrüde 34 Fuß 


breiten Heerd, mit einem Roſt son ver Länge, die der Heerd⸗ 


breite gleich, kommt, und von ber Breite von 3 Fuß verficht. 
IV. 24 
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Der Heerd behält auf das erfle Drittel feiner Länge ziemlich 
diefelbe Breite (von 34 Fuß), wird dann aber mit fchnell aba 
nehmender Berjüngung ovalförmig an den Fucht herangezogen, 
welcher eine Länge von 12 Zollen und eine Höhe erhält, vie 
der Beichaffenheit de8 Brennmaterlald angemefien if. Das 
Gewölbe ift bei ver etwa 6 Zoll hohen Beuerbrüde nur 16. 
Zoll, und bei der Fuchsöffnung etwa 12 Zul von ber ganz 
horigontalen Sohle des Glühheerdes entfernt. 

Zu der eigentlichen Walzarbeit wendet man am zweckmä⸗ 
figften drei Walzgerüfte an, welche neben einander ficken und 
fo zufammengefuppelt find, -baß fie Durch eine und dieſelbe Kraft 
in Bewegung gefeßt werben. In dem erfien Walzgerüfl befin« 
ven fldh drei über einander llegende Walzen, weiche als Vor⸗ 
bereitungsmwalgen dienen, indem unter ihnen das Waterialeifen 
( Quadratſtãbchen) zu feinerem Quadrat⸗Reckeiſen ausgezogen 
wish. Dieſes erfte Walzgerüft ift aljo ein Feineiſengerüſt mit 
Duabratfalibern In ven Walzen. An biefem Geräft iſt bas 
zweite mit zwei Walzen, und an dem zweiten das dritte, eben- 
falls mit zwei Walzen angefuppelt. Bon dieſen beiden Walz⸗ 
gerüflen enthält das erſte die Kleinen Vorbereitungs walzen mit 
Rundeiſenkalibern, und das zweite die ebenfalls mit Nunvelfen- 
kalibern verſehenen Vollendungswalzen. Statt der beiden Iegten 
Gerüſte würde eins ganz zureichend feyn, indeß zieht man es 
vor, kurze Walzen anzuwenden, die ſich leichter auswechſeln 
laſſen, wenn fie ſchadhaft geworden find. 

Bei Materialeiſen, welches z. B. aus 1 Zoll ſtarkem Qua⸗ 
drateiſen beſteht, iſt der Gang der Arbeit folgender: 

Die Staͤbe werden mit einer Waſſerſcheere zu Stücken 
von 2 Fuß Länge zerſchnititen, und in dieſer Länge auf dem 
Seerbe des Glühofens bis zum Weißglühen erhigt. In dem 
weißglühenven Zuftande werden fle unter die Walzen gebracht, 
welche in einer Minute 220 bis 250 Umprehungen machen 
müſſen. 
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Den drei Walzen im erſten Walzgerüſt find zwölf corre⸗ 
ſpondirende Einſchnitte zugetheilt, von venen der erſte oval iſt, 
die andern aber. viereckig und van abnehmender Größe find. 
Das erfie Geruͤſt mit drei Walzen zu verfeben, If Deuhalb an⸗ 
zurathen, vamit vie zu walzenden Stäbe von beiten Seiten 
zustfchen die Walzen gefledt werben Eönnen, unb nicht wieder 
zucäd gegeben werben dürfen, wenn fie burch bie Walzen ge⸗ 
sangen find. Bei der großen Schnelligkeit, mit welcher bie 
Arbeit betrieben werden muß, wäürbe Yurch das Zurückreichen 
viele Beit verloren gehen, und die Stäbe mürben dabei ſehr er⸗ 
Sekten. Dies ift zum Theil auch bie Urfache, warum man noch 
ein drittes Walzgerüft anwendet, und bie faſt fertigen. Dräthe 
zum leisten Mal durch vie Walzen im britten Walzgeruft gehen 
läßt, obgleich vie Walzenkörper im zweiten Geruſt groß genug 
ſeyn fönnen, um ven Drath darunter zu vollenden. Won ben 
Bierfantvorbereitungswalgen gelangt das Eifen zuerſt in eHip- 
tifche ober onale Kaliber, welche fich in ven Vorbereitungswal« 
zen des zweiten Gerüftes befinden, und aus dieſen zuletzt in die 
zunden Kaliber des dritten Gerüfles, in welchen es als ſtarker 
Death feine Vollendung erhal. Bon ver Glühhitze, die das 
Eiſen erhalten Hat, fo wie von der haͤrteren ober weicheren 
Beſchaffenheit des Ciſens ſelbſt, iſt es abhängig, ob die Staͤbe 
alle Einſchnitte nach ver Reihe durchpaſſtren müſſen, oder ob 
man einige überſpringen kann, welches ſich erſt bei der Arbeit 
ſelbſt beurtheilen läßt. Oft iſt es ſchon genügend, wenn man 
das CEiſen nur durch acht Cinſchnitte gehen läßt. 

Wenn ver 2 Fuß lange Stab auf dieſe Art etwa zehnmal 
durch die Walzen gegangen iſt, fo hat er, bei einem Durch⸗ 
meſſer von 44 bis 44 Linien, eine Länge von 32 bis 36 Fuß 
erhalten, zu welcher Stredarbeit etwa 36 biß 40 Sekunden 
Zeit erfordert werden. Der fertige Drath kommt dann zulegt 
no glühenn aus ber Walze. 

24 * 
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6. 1027. 

Sollen flärfere runde Cifenforten, oder ſtarke Dräthe von 
einem größeren Durchmeſſer als von 44 Linlen dargeſtellt wer⸗ 
‚ven, fo müffen, wie ſich von felbft verftcht, die Rundkallber im 
britten Gerüft varnach eingerichtet feygn. Sol der unter bem 
Walzwerk bereitete Dratb aber zu fetneren Drathſorten verars 
beitet werben, fo iſt es gut, ihn wenigſtens nicht flärfer als 
von 44 Linien im Burchmeffer zu laſſen. Er wird dann fo» 
gleich auf eine, 2 Fuß im Durchmeſſer ſtarke Trommel gewidelt 
und nach vorher erfolgten Glühen an ven Drathzug abgegeben. 
Dies weitere Ausziehen gefchieht Durch flehenne Rollen, welche 
vermittelft koniſcher Zahnräder mit der elle in Verbindung 
fiehen, an welcher die Betriebskraft wirft. Für die gröberen 
Dratbforten, mit Einfchluß des unmittelbar aus dem Walzwerk 
kommenden Drathes, haben diefe Rollen einen Durchmeſſer von 
15 Zollen; für die feineren und feinften Dratbforten giebt man 
den Moden einen Durchmeffer von etwa 8 Zollen. ' 

. Beil dad Gifen bei diefer Operation immer nur nach el⸗ 
ner Richtung, nämlich nach der Richtung der Länge ausgedehnt 
wird, jo bat man dabel den geringften Abfall an. Stumpen, 
Enden, Schiefern, Spalten u. f. f. zu befürchten, auch. behält 
ber Drach eine größere Feſtigkeit, ald bei der Anfertigung aus 
geichmiebetem ober gefchnittenem @ifen. — Das Ausglühen In 
ven vorhin ermäßnten gegoffenen eifernen Cylindern geſchieht 
zum erflen Mal bei. dem bien Drath, welcher von dem Walz⸗ 
werk zum Drathzug abgegeben wird, und muß demnächſt bie 
zur Anfertigung der feinften Dratbforten- noch 3 bis 4 Mal 
———— werden. 

8. 1028: 

Der Materialienverbrauch bei der Drathfabrifation If ſchwer 
zu beſtimmen. Feinere Dräthe, welche öfter geglühet werben,. 
müffen natürlich einen größeren @ifenverluft um Brennmates 
riglienaufwand veranlaffen. Der eigentliche Abbrand ſollte indeß 
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bei den feinften Drathforten nicht über 124 Procent ſeyn, fonft 
wärde die Gluͤhanſtalt fchleht genannt werden mäffen., Die 
Menge des Abfall, d. h. der Stumpen ‚und abgeriffenen En- 
wen, richtet ſich nach ver Beſchaffenheit des Eifens, ſo wie nach 
allen ven. vorhin bemerkten Umſtänden. Sind dieſe ungünflig, 
und iſt das Eiſen außerdem nodgsnürbe und wenig zäbe, ſo 
Tann der Abfall größer feyn als die Probuktion ‚von gutem 
Druth, voenigfiend bei ben feineren Drathforten. Alsdann pflegt 
aber eine Dratgfuhrik nicht mit Vortheil zu..arbeiten, 

Rin ma'n, Anleitung zur Kenutniß ber. gröberen Ehen u. Stahl⸗ 

vtredlung, nud deren Verbeſſerung. A. d; Schwer. Wien 1790 

S. 199— 229. — Eversmann a. a. O. S. 266 u. ſ. — 

Du Hamel, die Kuuß, das,-Eifen zu Drath au. jiehen. 9. d, 

Franz | von Halle. — v. Moll, Jahrbücher. der Berg: "und 

Hüttenkunde. 1. 55 u. f. — Extrait du memoire de M. Mou- 

chel, sur la fabrication da fil de fer et d’acier; in dem 

ſourn. des mines No. 127. p. 63-80. — Polhem, von 

Eifendrathziehen; in Schreber's — XII. 385. 

. D. Die Blechfabrikation. 
6. 1029. 

Um das Elfen zu Blechen, nämlich nach allen dichtungen 
ver Länge und Breite auszudehnen, während es nach der Rich⸗ 
tung der Stärke oder der Höhe zuſammengedrückt wird, muß 
es in den Zuſtand des Glühens verſetzt, und glühend durch Die 
Schläge eines Hammers oder durch ein Walzwerk ausgebreitet 
werden. Durch eine einmalige Erhitzung des zur Blechberei⸗ 
tung beflimmten Eiſens würbe 'man nur in wenigen Bällen ein 
ganz fertige Diech erhalten, weil das ifen, befonbers’ bei 
großen und ſtarken Blechen, früher erkaltet fegn würte, als 946 
ganze Blech fertig iſt. Deshalb bringt man das Eifer, "eben 
fo wie bei der Drathfabrikation, zu verſchiedenen Malen in dle 
Arbeit, um es nach / und nach zu den verlangten Dimegſtbnen 
auszudehnen. Nach ven Vorrichtungen zum Glühen, nach ber 
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Wirkſamkeit ver zum Aubdehnen amzınvenbenden Kraft, usb 
nach hergebrachter Gewohnheit, richtet fich die Dinge ner Blech⸗ 
fläbe, welche gleichzeitig in bie Arbeit gegeben werben. | 

» Mach der Werfchlevenheit der. Anwendung, welche von den 
Blechen gemacht wird, erhalten dieſelben verfihienene Dimenflö- 
wen der Länge, Breite und Stärke. Ban pflegt bie Bereitung 
ver größeren Bleche von ber der Heineren zu trennen, weil es 
Bequemer und vorrhellhafter ift, folche Bleche, vie einerlei Dimen⸗ 
fionen erhalten follen, gleichzeitig anzufertigen, und well für die 
größeren Bleche oft andere. Vorrichnungen erforberlich find als 
man für die Fleineren und -feineren anmenben Tann. Bleche von 
Eleinen Dimenflonen werben gemöhnltch verzinnt; man nennt fie 
dann wegen dieſer verzinnten Oberfläche Weißbleche, fo wie 
bie groͤberen, die nicht verzinnt werden, Schwarzblede. „ 

$. 1030. Ä 

Cin gutes Blech muß überall gleich ſtark ſeyn und voll» 
fommen glatte Klächen haben. Beulen, Runzeln ober. Schiefern 
find nicht allein Schoͤnheitsfehler, ſondern können bei ber weis 
teren DBerarbeitung der Bleche auch wirklichen Nachtheil verur« 
ſachen. Gin guted Blech muß fich oft Hin und ber biegen 
laſſen, und nicht fo ſproͤde ſeyn, daß «8 beim Biegen bald 
bricht. Durch häufiges kaltes Hämmern oder Walzen Finnen 
bie Bleche aus dem beften Gifen eine Syrodigkelt erhal. 

ten, welche nicht in ver Natur des Eiſens liegt, weghalb dis 
Sproͤdigkeit durch Ausglühen der fertigen. Bleche — wer⸗ 
den kann. 

Das zur Blechfabrikation anzuwendende Em muß mög. 
lichſt weich und dehnbar ſeyn. Rothbrüchiges Giſen IR gang 
unbrauchbar, weil es Kantenriſſt und viel Audſchuße nyrankaft. 
Kaltbrüdiges Eiſen läßt fich zwar gut ſchmieden, liefcet aber 
ſchlechte, zur weiteren Verarbeitung unbrauchbare Bleche, Faul⸗ 
brũchiges ober mürbes Stabeiſen zerichlägt ſich zu leicht, xeißt 
auf, und Täßt fi daher nicht mit Vortheil anwenden; auch 
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würben die feinften Bleche nicht aus ſolchem Eifen. angefestigt 
werben koͤmen. Das zähe und zugleich weiche Ciſen läßt ſich 
zu den bünnflen Blechen außfireden, weil es am wenigfien 
fpröde wird und die Bearbeitung bei abnehmender Temperatur 
am längſten aushält. Das zäbe und zugleich harte Eiſen würde 
dem "weichen ‚nicht nachſtehen, wenn es nicht ein häufigeres Glü⸗ 
Ken: erforderie, wodurch Die Arbeit verzögert und ver Abbrand 
en wire. Deshalb If das weh sähe Kiſen — an⸗ 

— Re 
eher. nun a, 1031. 

Die Dem des Gifens iſt zwar eichgllli. indeß * 
in ver Natur: der Sache, daß das flachy ifen zur Blechberxei⸗ 
sung zweckmaͤñlger ion maß als das Quadrateiſen. Mach. ber 
Dreite: und nach der Stärke, welche bie Bleche erhalten follen, 
richtet man fi bei der Peſtimmung der Breite und der Dicke 
dea Miterialeiiend. Geſchieht die Bexeltung der Bleche unter 
dem Wolzwert, fo darf dad Bifen nicht zu Di ſeyn, weil man 
iorft Die Walzen zu ſehr augreifeg und fie zu oft ſtellen müßte, 
weshalb man wöglichft breite Eifenjorten wählt. Dies iſt aber 
auf. bei der Bicchfabrikation, unter dem Sammer zu empfehlen, 
weil wie Arbeit dadurch abgekürzt wire. 

Das Materialeifen muß zuerſt unter ber Scheere zu Stüden 
non beftimmter Länge zerfihnitten-werven. Die Länge der Stüden 
‚ wird durch die Breite und Stärfe der Ciſenſtäbe, und durch Die 
Dimenfionen, meldye die Bleche erhalten ſollen, beſtimmt. Aus 
jedem. Ende follen gewöhnlich zwei Bleche erfolgen, nur bei 
ſchweren und großen Blechen wird zu jenem Blech sin Sturz 
Stu) augewendet. Bei dem Zerfchneiven „(oder bei dem Zer⸗ 
bauen. unter dem Waſſerhammer mittelft eines Setzeiſens) er⸗ 
Hieken die Stürze, bei der alten Bereitungöweife ver Bleche unter 
damsGämmern, faſt vie Doppelte Zange eined Bleches, inden man 
Ye Arbeit vorzüglich auf das Ausbreiten des Eiſens beſchränkte. 

Bei der Arbeit unter dem Walzwerk findet dad Ausreſken nad) 
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allen Dimenfionen flatt, indeß wendet man doch immer mg⸗ 
lichſt breite Stäbe an, um — vie Ausſtreckarbeit m be⸗ 
ſchleunigen. 

6. 1032. 

Bei der alten Methodo der Blechfabrikativn unter «Hätte 
mern, warb dad Glühen der zu Blechen auszubreltenden Cifen⸗ 
ſtäbe in einem gewöhnlichen Briichheerbe vorgenommen. Das 
Gluͤhen im Heerd iſt eine ſehr unvollkommene uns-viele Kohlen 
erfordernde Methode, wobei die Bleche auch häufig Fehr lelden. 
Man legte vie Stürze und die faſt fertigen Bleche auf Brech⸗ 
ſtangen quer über ven Heetd, befchättete fie von allen Seiten, 
unten und oben mit Kohlen, unb- fegte vie Kohlen unter den 
Stürzen und Blechen durch den langſanen Bang beB Ge⸗ 
blaͤſes in Oluth. Die noch nicht ausgereckten Stürze, nämliä 
die nach der beſtimmten Länge verhauenen Stüden des Matertals 
eiſens, wurden in Bangen gefaßt und auf gewöhnliche Art, mit 
Zufag von etwas Gaarfchlade, im Heerde gewärmt. Den 'bas 
dei entftehenben Schwahl benutzie man gewoͤhnlich beim Zins 
ſchmelzen der Abſchnittel, welches bei dieſer alten Methode noch 
mit der Blechfabrikation verbunden war. Bei ber Anfertigung 
der Bleche unter dem Sammer kann ein Gluͤhofen bie Diönfte 
nicht Teiften, welche ex bei der Anwendung ver Walzwerfe ge⸗ 
währt, weil der Iangfame Gang des Hammers mit dem Effekt 
des Gluͤhofens nicht im Berhältnig- ficht. 

$. 1033. Br 

Die Blechglünöfen, in denen die Feuerung bei T — bel 
Holz, oder bei Steinkohlen geſchieht, und deren man ſich Bei 
per-tieueren Methode der Blechbereitung unter den’ Walzwerken 
bedient, Haben eben die Conſtruction wie die Gluͤhdfen zum Glu⸗ 
ben ver Stäbe bei der Anfertigung des gefchnittenen Gifens in 
den Walz» und Schneidewerken, nur daß die Geerde breiter fir. 
Den unteren Rand der Fuchsoöͤffnung legt man, wie gewoͤhnlich 
dei allen Blammenöfen gefchehen müßte, in gleichem Niveau mit 
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ver Heervſohle, damu die Flamme Die Bleche erwärmen Tann. 

Ueherhaupt muß dad Gewölbe des Dfens möglichfi niedrig ſeyn, 
um die Hige nicht zu zerfireuen Dagegen wird der Feuer⸗ 
brũcke eine Höhe von 6 bis 8 Zollen zugetheilt, damit vie 
Shaınıme nicht unmittelbar auf vie Bleche wirken kann, ſondern 
dieſe nur Durch die Gluth des Ofent, oder. durch die ſtrahlende 
Warme in Hitze kommen. Der Fuchs iſt mit einem Schieber, 
oder die Effe wit einer Klappe (welche billig Hei leinem Flam⸗ 
mungen: ſchien muß) zu verfchen, am die: Hltze im Ofen abzu⸗ 
Kamin Ande ven Zug; beim Oeffnen ver Arbeltothüre, ganz 
hemmen zu koͤnnen. Am beſten find vie Gluͤchbſen eingerichter 
bei denen die · Arbeltothuͤre dem Roſt gegenüber llegt, fo daß 
die Flaname, beim Oeffnen der Thuͤr, aus derſelben heraudſchlaͤgt 
un ver äußeren Luft ven Eintritt erſchwert. Die Bleche oder 
Stürze mäflen daun zunächft ber Feuerbrücke llegen, damit fie 
‚von dem Luftſtrom nicht fo leicht getroffen werden. Die Zelch⸗ 
nungen auf ven Kupferiafen XLVIIE une XLIX. ſtellen ver“ 
ſchiebene Blcchglühdfen bei Steinkohlen⸗ und bei Holzfeuerung 
dar. Die Defen Taf. XLVIII. Sig. 1— 4. und Fig. 5—8. 
find zur Steinkohlenfeuerung beflimmt und dienen zur Anfertl» . 
gung von größeren und feineren Blechen (Schwarzblechen und 
Weifislechen). Den Ofen Big. 13 —15., welcher ebenfalls mit 
Steinkohlen gefeuret, und welcher bei ver Schwarzblechfabrikation 
angewenyet wird, Tönnte man einen Doppelofen nennen. Dex 
Dfen enthält zwei Blühräume, welche durch einen Bogen aus 
ſeuerfeſten Thonfleinen, ver zugleich das Gewölbe trägt, von 
einander getrennt ſind. Iever Glühraum iſt mit einer Arheitd« 
thüre vesfehen. Der Buchs befindet fich in der Nähe der Ein- 
fe» und Arbeitathüre des vorderen Glühraums, um die eins 
ſtromende kalte Luft zugleich mit abzuführen. Die erſte Abs. 
thellung dieſes Ofens, zunächh der Brüde, wird flärfer erhitzt 
als die zweite. Jene Kann daher zum Unmwärnen der Stürze 
und ver flarfen Bleche, dieſe für das Wertigwalzen ver Bleche 
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gebraucht werden und daher zwei Walsgerüfte befchäftigen. — 
Der Gluͤhofen, ven bie Zeichnungen Big. 9 — 12. darikellen, 
wird mit Holz befeuert; er bietet Feine eigenthämliche Cinrich⸗ 
tung weiter bar, ald daß er zunächft der Feuerbrücke mit einem 
Hacken Gewölbe über ver Heerdſohle verfehen iſt, wodurch din 
gegen ven Zutritt der Flamme geſchützter Raum gebildet wird, 
in welchem bie fertigen Bleche außgeglühet werden (Fi OA). 
— Der lähofen Taf. XLIX. Sig. 1-6. ſteht gan. mie 
der Eſſe Und vie Bhamme (Ber: Ofen iſt auf Steinteillenieussung 
eingerichtet) ehecufiet um und unter Dem a: che — 
der Eſſe entweicht. or m: 

Wenn finrke Bleche, 2. 8 gu ; Dampfihafehineikefiein,: an⸗ 
gefertigt werben, fo reicht man mit Glühöfen allein nicht aus, 
fonvdern es iſt dann auch ein Schweißofen für die erſte Yehankn 
lung des Materinleifend erforderlich, indem ber Sturz faſt in® 
mer durch Zufammenfchweißen und gleichzeitige Raffiniren non 
mehren ftarfen Gifenmaffen bereitet werben muß. Der Schweißen 
ofen hat dann dieſelbe Eonftruction mie die Schinelhäfen, welche 
zur Vereitung des Luppeneiſens von der Pubblingfriſcharbeit 
(F. 966) angewendet werden. 

Beim Einſetzen der Stürze ober der foR fertigen Bode 
muß ein raſches Feuer gegeben werben, um daB Anſtten des 
Gluͤhſpans möglichft zu verhütn. Die Menge des einzuſetzen⸗ 
ven Materials follte nicht größer fegn, als ohne große Ablüh⸗ 
Iung des Eiſens unter dem Walzwerk, bei feſt verichloffenens 
Schürloch, Aſchenfall und Fuchs, und bei von Zeit gu Zeit 
geoͤffneter Arbeitathür, verarbeitet werben kann. 

Auf mehren Blechhütten wenvet man keine Flammenoͤſen, 
fondern Gewölbe mit einem Roft an, melche unter einem Feuer⸗ 
mantel ſtehen. Die Gonftrugion derſelben iſt eben fo wie bie 
der Defen bei ven Verfeinerungsarbeiten des Stabeifen® ($. 1002) 
oder bei den Schneidewerken. Die Platinen, Stürze oder Bleche 
liegen unmittelbar auf den glühenden Steinfohlen. Es if eins 
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leuchtend, daß dabei weniger Beennmotesial als kei den Klar 
meabfen verbraucht wird, auch koͤnnen bie Bleche eben jo gut 
als in gut eonftruirten Blammendfen ausfallen, bei denen 
ber Aufwand: an Brennmaterial um fo größer if, je mehr vie 
Dische gegen den Zutritt ver Luft gefchügt werben, und je beſſer 
daher vie Bleche ausfallen. Die Stelle der Schweißöfen koͤnnen 
jene Gtühdfen natürlich nicht vertreten. | 

Die zu glühenden Bleche auf eine Unterlage von Koal- 
ſtanb in den Glühofen zu bringen, ift nicht nachtheilig, und 
ſoßgar zu empfehlen. Der Heerd ver Glühoͤfen beſteht aus feuer⸗ 
feſten Thonſteinen. Die Stürze und Bleche dürfen jedoch nicht 
unmittelbar anf ver Heerdſohle Liegen, ſondern es iſt wenigſtens 
heſſer, ſie hohl zu legen. — Die Sohle ver Schweißoͤfen iſt 
Sand; es iſt jedoch ſehr anzurathen, die zufammenzufchmeißen« 
ven Paquete nicht unmittelbar auf den Sandheerd, fondern auf 





ein Bette von abgeflammten Steinfohlen zu Iegen. Häufig ver= . - 


ſleht man die Heerdſohle auch mit. eingelsgten flarken geſchmie⸗ 
deten eifernen Stäben, welche den Stürzen und Blechen zur 
. Unterlage dienen, damit fie hohl Liegen und nicht verunreinigt 
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werben. 


a Die Bereitung der Bleche unter den Gämmern. 


$. 1034, 

- Bel der alten, noch auf einigen Hütten gebräuchlichen Me⸗ 
ihode, die größeren Bleche, ober. die fogenannten Schwarzbleche, 
unter dem Hammer anzufertigen, wendet man einen 4 bis 4} 
Centner fchweren Sammer an, dem man 22 ZoH Hub giebt. 
Die Hammerbahn iſt etwa 14 Zoll lang und 4 Zoll breit. 
Die Bahn des Amboßes iſt etwas gewoͤlbt, um das Ciſen 
ſchneller auszureclen. Je ſchmaler die Amboßbahn if, deſte 
ſchneller Jäßt ſich das Eiſen ausdehnen, deſto mehr Sorgfalt 
iſt aber auch bei der Arbeit noͤthig, um glatte und von Run⸗ 
zeln und Unebenheiten freie Bleche zu erhalten. Auf einigen 
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Hütten iſt die Bahn Über 4 Zoll, auf anderen nur2 Jod 
breit. Eine breitere Bahn giebt nn und fchönere Bleche, 
verzögert aber die Arbeit. 

Die verbauenen Stäbe oder &rärye werden im Heerde ge= 
wärmt, und dann zuerft an dem einen Ende bis auf das Dop⸗ 
pelte ihrer anfänglichen Breite unter dem Kammer ausgedehnt, 
dann fogleich wieder gemärmt, um auch bie zweite Hälfte aus⸗ 
zubreiten. Iſt dies gefchehen, jo wird ber bearbeitete Sturz zur. 
Hälfte umgebogen, und bad umgebogene Ende, ober vr Saum, 
durch einem Schlag des Hammers zufammengefchlagen. Zwel 
Arbeiter, von denen der eine bie vordere, ver andere die hintere 
Hälfte des Sturzed ausbreitet und zufammenfchlägt, wechfeln 
mit einander ab, fo daß der Sammer fo lange ununterbrochen 
fortgeht, bis alle Stürze audgebreltet und zufammengefdflägen 
find. Die bearbeiteten Stürze heißen Urwellſtürze, fo wie 
die Arbeit dad Urwellen. Gin fertiger Urwellſturz beſteht 
alfo aus zwei Hälften, von benen eine jede In der Folge ein 
Blech giebt. Große Bleche werben einzeln geurwellt, und nicht 
zu doppelten Urwellſtürzen bearbeitet. 

- Die geurwellten Stürge werden dann fämmtlich wieder ges 
wärmt, dann einzeln beim Saumende mit der Zange gefaßt, 
und bad Vorderende bis zur doppelten Breite der Urwelftürze 
audgebreitet, no) warm wieder ind Wärmfeuer gebracht, und 
dann auch beim Saumende audgebreitet. Die fertigen Stürze 
werden fo Tange auf die Küttenfohle gelegt, bis das ganze 
Duantum bearbeitet if. Man nennt dieſe Arbeit das Glei⸗ 
hen, ober auch das Stürzen, und bie außgebreiteten Urwell⸗ 
flärze nennt man im Allgemeinen Stürze. Bet viefer Arbeit 
iſt große Aufmerkjamfeit nöthig, um nicht zu viel Eifen In ver 
Mitte ſtehen zu laſſen, well es ſich fonft bei den folgenden Bes 
atheitungen umlegt und’ zu Falten In den Blechen Anlaß giebt. 
Die Sammerbahn muß genau die Mitte ver Stürze treffen, ni 
ind Eifen nach und nach nach ben Seltm treiben; umgekehrt 
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barf aber ver Hammer nicht erfl die Seiten ausbreiten und Das 
Gifen in ver Mitte fichen laffen. 

Die. Stärze erleiden nun bie britte Bearbeitung... Dazu 
if, weil immer mehre Stürze zugleich in Arbeit genommen und 
zufammengelegt werben, eime größere Hitze nothwendig, wohel 
bie aus zwei zufammengebogenen Hälften befichenden Stürze 
leicht an einanver ſchweißen. Um dies zu verhindern, taucht 
man fie in eine wäflerige Zlüffigkeit, in weldyer feiner Thon, 
Kreine und Kohlenftaub eingerührt find. Die in dieſer Ylüffig- 
fit (Hahnenbrei) eingetauchten Stürze werden in Päd 
zufamniengelegt. Zu jebem Haufen nimmt man etwa 1 Cent⸗ 
ner, ober 6 bis 20 Stürze, je nachdem bie Bleche flärfer oder 
feiner find. Jeder Haufen heißt ein Bad ober eine Zange; 
nad die Anzahl der Zangen, welche mit Einemmal in der Ar⸗ 
beit find, wird eine Zeche genannt. Jede Zange wirb einzeln 
gewaͤrmt und unter den Hammer gebracht Dieſe Arbeit ik 
ſehr beſchwerlich und erfordert Kraft und Gewandtheit, weshalb 
beim Schmieden oder BPadfhmieden auch zwei Arbeiter 
noͤthig find, die ſich einander Helfen und das Pack gehörig auf 
ven Amboß drehen, damit der Hammer nicht zu oft auf eine 
und dieſelbe Stelle trifft. Zur Unterſtützung beim Schmieden, 
und um dad Pac befier auf dem Amboß halten zu fünnen, ijt 
auf jener Seite deſſelben ein Haken, in Geflalt eines rechten 
Winkels — ein fogenannter Knecht — im Hammerſtock be 
fefttgt, worauf dad Pad ruhen kann. Das Umwenden muß, 
obgleich es ſehr beſchwerlich iſt, noch fo oft als möglich gefche- 
ben, damit bie eine Seite des Packes nicht mehr ausgereckt wird 
als die anvere.. Died Umwenden ift auch beim Urwellen und 
Gleichen nicht zu verſäumen. Da dad Schmieden die legte Be⸗ 
arbeitung ver Blechſtäbe ift, fo muß forgfültig Darauf gefehen 
werben, daß ver Hammer in die ausgereckten Bleche nicht Beulen 
over Löcher ſchlägt. Durch dad einmalige Schmieden einer 
Zange haben die Stürze noch nicht die volle Ausdehnung 
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erhalten, indem das Gifen früher erfaltet, als die Bleche voͤllig 
ausgedehnt find. Deshalb wird dad Packſchmieden oft drei bit 
vier Mal wiederholt, und vie Zange eben fo oft wieder ge⸗ 
waͤtmt. Na dem jebedmallgen Schmieden werben vie Bäde 
außeinander genommen, um zu fehen, ob Stürze zufammenge« 
ſchweißt find, welche man alsdann zu trennen fuchen muß, 
* Meberhaupt werden bie Stuͤrze in einer anderen Reihenfolge zu- 
fammengelegt, ala in welcher fie gelegen Haben, weil fich bie 
in der Mitte der Zange liegenden Stürze, melde am längſten 
glühenn bleiben, am meiften ausdehnen. Wären einige Bleche 
von den vorigen Zechen zu kurz geblieben, fo werden biefe mit 
In das nächftfolgenne Park gelegt und wieder mit geſchmiedet, 
yamit fie flärker ausgedehnt werben. 

Wenn die Stürge nad) dem dritten Schmieden die gehörige 
Länge erhalten haben, fo wird das Pad noch einmal etwas ge⸗ 
wärst, um bie Unebenheiten und Beulen, melche beim Schmie⸗ 
den unter der fehmalen Hauimerbahn unvermeidlich fin, aubzu⸗ 
glelchen. Dies gefchieht Dadurch, daß jebes einzelne Pad auf 
einem breiten Amboß, oder auf einer vollkommen glatten Eifen- 
platte, unter einem Sammer mit einer breiten Bahn, durch 
Iangfame Schläge geebnet und geglättet wird. Der Sammer 
heißt der Pritſch⸗ ober Abrichthammer, und die. Arbeit 
das Pritfhen oder Abrichten der Bleche. . Die Abricht⸗ 
ſchaale muß eine vollkommen horizontale age haben; auf) muß 
der Sammer fo geteilt werden, daß er Die Päde weder vom 
noch Hinten trifft. War beim @leichen ober Schmieden ein 
Fehler begangen, fo kann das Abrichten nicht. viel Helfen, weil 
die Unebenheiten paburch nur etwas fortgefchafft werben. koͤnnen, 
aber nicht die Falten und andere Fehler, vie durch mangelbäfte 
Arbeit entflanden find. 

Nach dem Abrichten werben die Päde noch mit einem 
hölzernen Sammer gepritfcht, um alle Beulen auszugleichen. 
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Dann find wie Bleche fertig, und werden mit einer Hand⸗ oder 
Waſſerſcheere nad) dem Maaß beſchnitten. 

Die Maaße der Bleche find ſehr verſchieden. In einem 
Theil von Norddeutſchland werben fie 24 Zoll lang und breit 
verlangt, und es müflen 5 bis 50 Zafeln auf einen Centner 
schen. Die feineren Bleche werben theurer bezahlt. Schr vor« 
theilhaft ift es für eine Blechfabrik, wenn mehre, größere ımb 
Pleinere Dimenfionen ver Schwarz= oder Sturzbleche üblich find, 
weil fehlerhafte, over zu Klein gerathene größe Bleche, dann noch 
Häufig zu Meineren Sorten angewendet werben koͤnnen, wogegen 
fie bei einer Sorte unbrauchbar find und ausgefchloflen wer- 
den müflen. J 

Die fehlerhaften Bleche, welche nicht als Ausſchußbleche 
verkauft werden koͤnnen, werden zerſchnitten und mit den Ab⸗ 
ſchnitteln zu gut gemacht. Bei ver alten Verfahrungsart ger 
ſchieht dies im Wärmheerd des Schwarzblechhammers gewohn⸗ 
lich alle 3 Wochen, ſo daß 3 Wochen lang Bleche geſchmiedet, 
und in der vierten Woche Abſchnittel geſchmolzen werden. 

Außer den unbrauchbaren Blechen und den Abſchnitteln, 
falten auch noch kurze Enden beim Verhauen ver Stäbe. Mau 
kann im Allgemeinen annehmen, daß aus 100 Gentr. Schwarze 
blechfläben, 60 Gentr. Bleche und 30 Centr. Abſchnittel erfol- 
gen, und daß 8 bis 10 Procent Abbrand flattfinnen. In ven 
Hütten, wo die Abſchnittel im Schwarzblechfeuer wieber verar- 
beitet werden, erfolgen gewöhnlich aus 5 Gentr.. Stabeiſen 
4 Gentr. Bleche, und es werben bann zu 100 Pfd. Preuß: 
Blech 22 bis 24 Preuß. Kubikfuß Holzkohlen verbraucht. 

Die Unvolllommenhelt dieſes Betriebes ergiebt ſich fchon 
aus der Beihreibung des Verfahrens, von welcher zu erwarten 
ift, daß fie bald nur noch als eine Hiftorifche Notiz betrachtet 
werden darf. Sehr forgfältige und fleifige Arbelter Können 
zwar zum befiexen Anſehen ver Bleche wiel beitragen, wenn fie 
die Sammerfhläge Beim Urwellen und Gleichen recht nahe neben 
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einander führen und die Stürze nicht durch diagonale Schläge 
bes Hammers zugleich ſiark ausreden; allein gänzlich laſſen ſich 
die Beulen niemals vermeiden. Außerdem iſt die Unvollkom⸗ 
menheit ver Methode nicht bloß Im der mangelhaften Beſchaf⸗ 
fenheit des Probuftes, -fondern mehr noch in ver Langſamkeit 
derſelben und in dem großen Materialienaufmand zu fuchen, ben 
file veranlaßt. 
8. 1038. 

Mit der zunehmenden Größe und Dide ver Bleche, fleigt 
die Schmierigkeit der Anfertigung derſelben unter den Hämmern. 
Große und ſchwere Mafchinenbleche würpen beſondere Wärme 
vorrichtungen in den Heerden erfordern und einen außerorbent« 
lich großen Kohlenverbrauch veranlaffen, weil vie großen GEifen- 
maſſen fi nur fehwierig ‚erhigen laflen, und weil das Aus⸗ 
firecten unter den Hämmern, — felbft wenn dieſe ein bedeutendes 
Gewicht erhalten, — immer nur fo langfam von ſtatten geht, 
daß bie flarfe Eifenmafle zu wiederholten Malen in das Wärm- 
feuer zurückgebracht werden müßte. Die alte Methode ver Blech⸗ 
bereitung iſt daher für große und flarfe Mafchinenbleche faft 
unanwendbar, fowohl wegen der Schwierigkeit per Behandlung 
Im Wärmfener und unter dem Sammer, ald auch weil es faſt 
nicht möglich ſeyn würde, dem Blech eine ganz gleiche Eifen- 
ftärfe zu geben, worauf e8 doch bei der Darftellung bee ſchwe⸗ 
ren Bleche zu den Dampfkeffeln für Hochdruckmaſchinen fehr 
weientlih ankommt. Außerdem leidet die Güte des Eifens 
durch die häuſigen trodnen Hitzen zwifchen Kohlen vor dem 
Gebläſe. Große und ſchwere Bleche Fönnen daher mit Erfolg 
nur unter Walzwerken und mit Hülfe gut conftratrter Glüh- 
Öfen angefertigt werben. 

$. 1036. ' 

Gifenblecye von geringen Dimenfionen in ber Länge und 
Breite und von geringer Stärke, welche gemöhnlich eine Ber- 
zinnung erhalten, oder die fogenannten verzinnten Bleche (Weiß⸗ 
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bleche), werden auf einigen Hüttenwerken zwar ebenfalls noch 
unter Hämmern bargefellt, indeß werben auch biefe Bleche faft 
überall ſchon durch die gewalzten und nach einer befieren Mes 
thode verzinnten Bleche verdrängt. Dad Ältere, nur noch eine 
befchräntte Anwendung findende Verfahren If} folgendes: 

Die Fabrikation erforvert zwei Hämmer, einen Breitham⸗ 
mer und einen Urwellhammer, welche abwechſelnd aud dem Ge⸗ 
ruf genommen und wiever hineingelegt werden. Die Bahn 
des Breithbammers ift weniger gewölbt, und 6 bis 7 Zoll lang 
und breit; die des Urwellhammers ift mehr gewölbt, und etwa 
13 Zoll breit und 9 Zoll lang, Der Breithammer iſt 6 bis 
7 Centr. fehwer, und man giebt ihm 518 36 Zoll Hub. Der 
Urwellhammer ift oft nur 3 Gentr. ſchwer, und wird nur 26 
bis 30 Zoll Hoch gehoben, indem man ben Reitel mit einem 
Stud Hol; — der fogenannten Premfe — verficht, gegen 
welches der Naden des Urwellhammers fchlagen muß, um nicht 
den vollen Hub zu erhalten. Die Amboßbahn iſt eiwa 12 
Zoll lang und breit, Hat aber. von allen Seiten eine ganz 
ſchwache Wölbung, fo daß fie in ver Mitte etwa 4 Zoll Höher 
iſt ald an den Seiten. in im Hammerſtock befefligter und 
über bie Fläche des Amboſſes hervorragender eiferner Stab bient 
dazu, die Stürze beim Gleichen gegen ihn zu floßen, damit 
fie ſich nicht verſchieben, ſondern gerade über einander Lichen 
bleiben. 

Den Anfang der Arbeit macht das Einſchmelzen der Ab⸗ 
ſchnittel und des Ausfchufies, wobei die Schirbel von ber vori⸗ 
gen Luppe zu Zzölligen Quadratſtäben ausgefchmienet werben, 
weiche Arbeit man dad Zainen nennt, und fie unter dem 
Dreithbammer verrichtet. Nach dem Zainen wird die Luppe ges 
frifcht, aufgebrochen, gezängt, in Schirbel zerhauen und biefe 
wieber gezaint, alsdann ver Breithammer aus dem Gerüfl ge= 
nommen, und ber Urwellbammer eingelegt. Auf einigen Hüt⸗ 
ten war dieſe unvortheilhafte Methode indeß abgefchafft, und man 
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begann die Arbeit gleich mit dem Urwellen, bebiente fich auch 
dazu zweckmaͤßiger des flachen Eiſens. Wo aber noch die ganz 
alte Methode flattfann, wurden die fertigen Zaine zum Wärmen 
eingehalten, und das vorbere glühende Ende etivad audgebreitet, 
worauf mit dem Sepelfen ein Kölbchen von beflimmter Länge 
abgehauen, dieſes wieder in den Heerd gebracht, gewärmt ımd an 
dem fhon etwas außgebreitetn Ende zu einer Breite von etwa 
3 Zoll ausgereckt ward. Zwei Arbeiter mechfeln auf biefe Art 
Heim Schmieden ununterbrochen mit einander ab, und ein dritter 
beforgt das Wärmen der Zalne und der Kolbchen, bis etwa 
6 Schod (360 Stüd) Urmellftürze fertig find, welde 68 
zur folgenden Arbeit weggelegt werden. Weil nicht allein der 
Schwahl von der vorigen Arbeit im Heerde geblieben, fonbern 
auch bei diefer noch neuer Hinzu gekommen ift; fo werden nach 
dem Urmwellen wieder Abfchnittel eingefehmolzen, eine Zuppe ges 
macht, gezängt, abgebreht und in Schirbel zerhauen, welche bis 
zum folgenden Einfchmelzen Tiegen bleiben, und dann gezaint 
werden. 

Die fertigen Urmelftürze werben von zwei andern Schmie- 
den und einem Gehülfen, in ver folgenden Schicht, auch an dem 
andern noch. nicht gebreiteten Ende ausgereckt, auf einen Sande 
amboß zur Hälfte umgebogen, mit einem Handhammer zuſam⸗ 
mengefchlagen und als fertige Stürze weggelegt. Dieſe Arbeit, 
welche mit dem Urwellen bei ver Schwarzblechfabrifation über- 
einftimmt, heißt dad Nichtheißen, und wird auch unter dem 
Urwellhammer verrichtet. Eind alle Stürze gerichtheißt, fo wer⸗ 
ven fle paarweife zufammengelegt, und zuerfl mit dem Saum⸗ 
ende zum Wärmen eingehalten. Der eine Arbeiter faßt ein 
paar der gemärmten Stürze vorn mit der Zange, und ſtreckt 
fie unter dem Urwellhammer beim Saumende zu einer Breite 
von 5 bis 6 Zoll aus, bringt fle dann wieder ins euer, hält 
fie aber mit dem noch nicht gebreiteten Vorderende ein. Der 
zweite Arbeiter faßt dagegen ein paar der von ven erflen ſchon 
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zur Hälfte gebreiteten Stürzen, beim Saumende, mit ver Bauge, 
und breitet auch dad Vorderende, jo daß bie Stürze eine Länge 
von 10 bis 11, unb eine Breite von 5 bi8 6 Zoll erhalten. 
Diefe Arbeit Heißt Das Gleichen. Es werben immer zwei 
Stürze mit einem Mal geglichen. Der Gehülfe Hat dafür zu 
forgen, daß Immer eine gehörige Menge von gerichtreißten Stärs 
zen im Heerde beſindlich iſt, damit bei der Arbeit Fein Berzug 
entfieht: auch muß er vie fchon gegleichten Stürze fortiren, ans 
einanber legen, und in Hahnebrei eintauchen, damt fie nicht an - 
einander fchmeißen, und 50 folder Stürze, welche eine Zange 
genannt werben, zufammenlegen. Bier Zangen machen gemößn- 
lich eine Zeche. Während des Anwärmens ver Beche wird 
der Urwellhammer aus dem GBerüft genommen, der Breitham⸗ 
mer eingelegt und nun zum Schmieden geichritten. 

Das Wärmen einer Zeche gefchleht auf ein paar horizon⸗ 
tal über dem Heerd gelegten Stangen, auf welche pie Zeche fo 
geftelt wird, daß die Stürze mit ber langen Kante auf den 
Stangen ruhen, worauf hinter der zu wärmenden Sehe eine 
eiferne Stange fenfrecht aufgerichtet wird, um dadurch die Stürze 
nach der Seite der Form zufammenprefien zu koͤnnen, vamit keine 
Qwiſchenräume enifichen. Die Zeche wird mit Kohlen befchüttet, 
das Geblaͤſe angelafien, und mit dem Verbrennen ver Kohlen 
fo lange fortgefahren, bis alle Zangen glühend find. Jede 
Bange wird rei bis vier Mal gefchmiebet, und nach dem jebes- 
maligen Schmieden werben die Zangen aus einander genommen ° 
und anders georbnet, um alle Stürze gleich ſtark außzureden. 
Bern die Bleche durch das Schmieden die gehörige Größe er- 
halten haben, werben die vom vorigen Schmieden erhaltenen 
und ſchon nach dem Hüttenmaaß befchnittenen Bleche zwiſchen 
die eben geſchmiedeten Bangen gelegt, und erhalten Iangfame 
Sammerichläge, damit fle glatt und eben werben, welche Arbeit 
dad Abrichten genannt wird. Die abgerichteten Bleche — 
gewöhnlih Dünneifen genannt — werben dann noch einmal 
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nach dem üblichen Maaß, welches fie als verzinnte Bleche ha⸗ 
ben follen, befchnitten. 

In mehren Hütten hatte man ſchon angefangen, das Nict- 
heißen abzufchaffen, und das Urwellen und Richtheißen mit ein- 
ander zu verbinden, wodurch Zeit, Eifen und Brennmaterlal 
erfpart wurden. 

Auf den Hüttenwerken, wo ver Weißblechmeifter vie Ab⸗ 
ſchnittel ſelbſt wieder verarbeitete, mußte er aus 100 Genir. 
Weißblechſtäben 73 bis 75 Gentr. Dünneifen abliefeen, fo daß 
ein Abgang von 25 618 27 Prorent geflattet war. Der Ber- 
brauch an Holzkohlen beträgt für den Gentner Dünneifen 40 
bis 48 Kubikfuß. — Es Tapt fih im Durchſchnitt annehmen, 
daß aus 100 Centr. Blechfläben Höcdftens 46 Centr. Dünn⸗ 
eifen und eben fü viel Abfchnittel, Enden und Ausſchuß erfolge 
ten, und daß ein wirklicher Eifenabgang bei der eigentlichen 
Blechſchmiedearbeit von 8 Procent flattfindet. Yu dieſem Ver⸗ 
luſt muß natürlich noch derjenige hinzugerechnet werden, wel⸗ 
cher durch das Zugutemachen ver Abſchnittel und ver Abfälle 
entſteht. 

§. 1037. 

Das gewöhnliche, auf den alten Blechhütten noch übliche 
Berfahren beim Verzinnen der Bleche iſt folgendes. 

Die zu verzinnenden Bleche (Dünneifen) müflen zuerſt ge⸗ 
beizt werden, um fie vom Glühſpan zu befreien, und ihnen 
eine reine metallifche Eijenfläche zu geben, welche mit dem Zinn 
in Berbindung treien Tann. Zur Beize bevient man fich ber 
vegeiabiliichen Säure (Eſſigſäure), welche man durch Gährung 
bed geichrotenen Getreides (Roggens) erhält. Die Beize bes 
findet fih in einem eigenen Gewölbe, dem Beizgewoͤlbe, in 
Zonnen. Das Gewölbe muß fletd eine warme Temperatur 
‚von einigen 30° Neaum. haben, theild um die Bährung zu 
befördern, theild um vie Wirkung der Säure auf das Eifen 
oder deffen Oxyd zu befchleunigen. Sechs Tonnen machen eine 
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ganze Beize aus, und nach ver Stärke ver Fabrikation hat man 
6, 12, 18, 24, oder auch 9, 15 u. f. f. Tonnen, indem man 
eine halbe Beize aus drei Tonnen befichen läßt. Jede ganze 
Beize beficht aus 2 Tonnen neuer Belze, 2 Tonnen alter Beize 
und 2 Tonnen Hävel. Wird fie erft eingerichtet, fo erhält 
bie alte Beige 3 Scheffel, die neue Beige 4 Scheffel, und ber 
Hävel 4 Scheffel Roggenſchrot, welche mit Sauerteig und Wafler 
gähren. _ Das Nachtragen des Schrots gefchieht gewöhnlich alle 
8 Tage; es wird dann 4 Scheffel zur neuen, „I, zur alten 
Beige und „5 zum Hävel geſetzt. Zuerſt Tommen vie Bleche 
in die alte Beize, und zwar in lede Tonne 144 Blatt, ober 
ein Häufel, welche fo geflellt werben, daß vie Bleche wechſels⸗ 
weife auf der langen und auf der ſchmalen Seite fliehen, damit 
die Beize überall angreifen Tann. In ver alten Veize bleiben 
die Dünnelfen 24 Stunden liegen, und kommen dann eben fo 
lange in die neue Beize, und endlich 48 Stunden In den Hävel, 
fo daß fie im Ganzen 4 Tage in ver Beize bleiben, worauf fie 
in eine mit seinem Wafler angefüllte Tonne gelegt werven, in 
welcher fle bis zum ferneren Gebrauch Liegen bleiben, um feinen 
Roſt anzufegen. Alle 14 Tage wird die alte DBeize, welche am 
meiften angegriffen wird, und die Bleche vom gröbften Glüh- 
fpan, jo wie vom Thon bed Hahnebreied befreien muß, wegge- 
ſchafft (an mehren Orten als effigfaured Eifen an die Kattun- 
druder verfauft) und die neue Beize zur alien genommen, welche 
noch „5 Scheffel Nachſatz an Schrot befommt und wieder 14 
Tage ald alte Belize gebraudht wird, fo daß fie 4 Wochen, 
nämlich 14 age als neue und 14 Tage ald alte Beize dient. 
Wenn nad 14 Tagen die neue DBeize wieder von neuem vor⸗ 
gerichtet wirb, muß aus dem Hävel etwas Grund zum Gähren 
genommen werden, wogegen er -z Scheffel Nachſatz an Schrot 
erhält, und beſtändig gebraucht wird. 

Nach vem DBeizen kommen die Düneifen zur Neibebanf, 
wo fie mit fein gepochter Hohofenſchlacke, oder beſſer mit ſcharfem 
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Sande gefiheuert werden, um ben Glühſpan fortzufchaffen. 
Dies Scheuern muß mit Vorficht geſchehen, weil alle Stellen, 
die nicht vollfommen blank gefcheuert find, unverzinnt bleiben. 
Die gefcheuerten Bleche werben bis zum Augenblick ver Ver⸗ 
zinnung unter reinem Wafler aufbewahrt. 

Das Berzinnen geſchleht in einem Zinnofen, over vielmehr 
in einer Zinnpfanne, die etwa 18 Zoll lang, 14 Zoll breit 
und 18 Zoll tief If. Sie iſt von gegoffenem Eifen. und in 
der Mitte des Binnofens eingemauert, worin file frei über ber 
Flamme hängt, welche vom Moft in bie Höhe ſchlägt und bie 
Pfanne von allen Seiten umfpielt. Die Beuerung gefehleht mit 
Holz, Torf over Steinkohlen. Auf dem Heerd des viereckigen 
Zinnofens Tiegen vier gegoffene eiſerne Platten, welche nach ben 
Kanten ver in ver Mitte vieler Platten hängenden Pfanne ſtark 
geneigt find, damit alles abtröpfelnde Zinn wieder in biefelde 
zurüdhließen Tann. Die Zinnpfanne Tann durch ein ſenkrecht 
hineinzuſtellendes Blech — das fogenannte Einhaltblech — in 
zwei Räume, einen größeren und einen Eleineren, abgetheilt 
werben. 

Die richtige Temperatur des Zinnes zu treffen, iſt wichtig, 
weil das zu pidflüfflge Zinn nicht am Eifen haftet, das zu 
heiße aber ebenfalls abfließt und eine fchlechte Verzinnung giebt. 
Man nimmt gewöhnlih an, daß die Temperatur des Zinnes 
fo befchaffen ſeyn muß, daß fih ein Stud Papier ſchnell ver- 
Tohlt. Beim Verzinnen wird die Pfanne mit 10 bis 12 Eentr. 
Zinn gefült und fortwährend gejchmolzener Talg darüber em 
Halten, damit fi das Zinn auf der Oberfläche nicht oxydire. 
Hat dad Zinn die gehörige Flüffigkeit erhalten, fo trägt der 
Derzinner einen Say (von 200 Blatt) Dünnelfen auf der 
hohen Kante in die Pfanne, zieht die Bleche in Paqueten von 
20 518 25 Blatt — Böftel — nach und nach wieder ber» 
aus, und kühlt fle in einem mit Wafler angefüllten Gefäß. 
Diefe Arbeit Heißt da8 Einbrennen. Die Vinreinigkeiten von 
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Tulg, welche fich nicht allein bei viefer, ſondern auch bei ben 
folgenden Arbeiten des DVerzinnend in vie Höhe heben, werben 
mit einem Schaumlöffel abgenommen, und ver Abfhaum, 
welcher noch Zinnkoͤrner enthält, in einen befonberen. Napf ge= 
bracht. Die Arbeit Heißt dad Aufziehen oder das Ab- 
ſchäumen. Wenn alles zu verzinnenvde Dünneifen eingebrannt 
it, wird das Einhaltbleh in die Pfanne gefegt und in den 
dadurch abgefonverten größeren Raum verielben, ein ganzer Sat 
von den eingebrannten Blechen, ebenfalls auf der hohen Kante, 
gebracht, welche, nachdem gehörig aufgezogen und abgeichäumt 
iR, eind nach dem andern herausgezogen werden. Dieſe Arbeit 
beißt das Abbrennen oder Einſchlagen. Die herausge⸗ 
zogenen Bleche werden auf einem roftförmigen Rahmen — 
Schragen — gelegt, damit das überflüffige Zinn abläuft; 
indeß dürfen fich die Bleche auf dem Schragen nicht berühren. 
Bon dem Schragen werben die Bleche einzeln auf der hoben 
Kante in ven Eleineren, abgefonverien Raum ver Pfanne ges 
Sracht, oder durchgeführt, aber fogleich wieder herausge⸗ 
hoben und auf einen zweiten Schragen geftellt, worauf ein 
zweite Blech vom erflen Schragen genommen wird u. 1. f. 
Die Bleche vom zweiten Schragen werben unterfucht, ob fie 
noch jchwarze, nicht verzinnte Stellen haben. Diefe Stellen 
werden befragt, und die Bleche noch einmal durch die Zinn- 
pfanne gezogen, oder durchgeführt. Die verzinnten Bleche kom—⸗ 
men in ven Schwarzwifcdfaften, worin fie mit Sägeſpä— 
nen und alten Lumpen abgewijcht werden, um den Talg von 
per Oberfläche wegzuſchaffen Die Sägeſpäne müfjen von allen 
Sandkörnern frei feyn, um Feine Schrammen und Ritzen auf 
der Oberfläche des Bleches zu verurjachen. 

Weil die Bleche durch dad Stehru auf dem Schragen beim 
Berzinnen eine Tropflante von Zinn erhalten, indem pad übers 
flüſſige Zinn von ver Kante, mit welcher die Bleche ayf dem 
Schragen fiehen, abtröpfelt, jo muß diefe meggeichafft werben. 
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An einigen Orten werben vie Bleche nach ver Nichtung ber 
Diagonale aus der Pfanne Yezogen, fo daß nicht eine ganze 
Kante, fondern nur eine Ede zulegt aus ver Pfanne kommt; 
auch gefchieht das Herausheben ver durchgeführten Bleche fehr 
langſam, damit fich alles Zinn nach dieſer Ede ziehen Kann, 
und die Bleche werben dann auch nad) ver Richtung der Dia⸗ 
gonale auf den Schragen geflelt, wodurch ſich alles Zinn in 
der Ede fanimelt und einen Knoten bildet. Auf andern Hätten 
ftellt man die herausgehobenen Bleche auf eine mit einem nie 
brigen Rande verfehene eiferne Platte, welche bei demſelben 
Beuer erwärmt wird, welches zur Erbigung der Zinnpfanne 
dient. Zwiſchen ven Rändern niefer Platte befinvet fich flüffiges 
Zinn, welches dad von den Blechen abtröpfelnde Zinn aufneh⸗ 
men Tann und es wieber in die Zinnpfanne zurädfühbrt, fo daß 
die Bleche keinen Saum oder Rand erhalten. Sonft mwirb die 
Zinnfante in einer befondern Abwerfpfanne mweggeichafft. 
Diefe Hat die Geftalt einer abgeflumpften Pyramide, if 16 oder 
20 Zoll lang, oben 44, unten 3 Zoll breit und 4 Zoll tief, 
und ebenfalls aus Gußelfen angefertigt, fo daß fie unmittelbar 
über die Flamme gehängt werben Tann. Beim Abwerfen be⸗ 
findet fih unten In ver Pfanne etwas Zinn, das ſtets flüfflg 
erhalten wird, und in welches die Bleche mit der Tropflante 
geſtellt, dann fogleich wieder herausgenommen und mit Moos 
abgewifcht werben, wodurch der fogenannte Rand oder Ab⸗ 
werffaum ver Bleche entfleht. Bei dieſem Verfahren geht 
Immer etwas Zinn verloren, welches beim Berbrennen bes 
Mooſes nicht‘ ganz gefammelt werben fann. Außerdem erhalten 
die Bleche auch durch ven Saum ein ungefälliges Anfeben. 
Nach dem Abwerfen — wo biefes flattfindet — kommen 
die Bleche gemöhnlich erſt in den Trockenofen, damit fie durch 
eine gelinde Wärme alle Feuchtigkeit verlieren, und von da zum 
Weißwiſchkaſten, worin fie mit einem Gemenge von fehr 
feiner Kreide und Kleien abgewiſcht werden, damit fe eine reine 
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und glänzende Oberfläche erhalten. Sandkoͤrner und fcharfe 
Körperchen müffen dabei forgfältig vermieden werben. — Vom 
Weißwiſchlaſten bringt man die Bleche zum Ueberfahren, 
oder zum Abwifchen des Staubes, welches bloß "mit Lumpen 
geſchieht. 

6. 1038. 

Die rertigen Bleche werben fortirt und dann verpadt. An 
einigen Orten iſt es noch gebräuchlich, vie Bleche nicht in Kiften 
zu verpadten, fonbern fle in runde Fäffer einzugmängen, wo⸗ 
durch fie leiden, indem fie krumm gebogen werben muͤſſen. Die 
Berpadung in Fäffern if indeß jetzt wohl überall abgefchafft 
und flatt derſelben die Verpadung in Kiften eingeführt. Die 
Anzahl der Blätter ober Tafeln Weißblech, welche ein Faß ober 
eine Kifte enthält, ift in verfchlenenen Ländern verfchlenen. Im 
Frankreich enthält eine Kifle 300 Blatt. In England iſt bie 
Tafelzahl ſehr unbeftimmt; fie fol 110, 220 oder 440 ſeyn; 
indeß trifft man Kiften von 99 — 112, von 202— 230, und 
von 430 — 450 Blatt. In Deutſchland Hat ein Faß 450, 
‘und eine Kifte 225 Tafeln. Von ven fchwäcdften Blechen 
(Senkler) enthält aber eine Kifte ober ein halbes Faß her⸗ 
kommlich 300 Blatt. Wird dad nach vem Zinnmaaß befchnit- 
tene Dünneifen ſchwarz und unverzinnt verkauft, fo enthält eins 
Kifte nur 150 Blatt. 

Gutes Weißblech muß überall gleich. flark, ohne Erhaben⸗ 
heiten und Beulen, und mit fcharfen und gleichen Kanten ver⸗ 
fehen ſeyn. Die Verzinnung muß gleich, glatt, glänzend, ohne 
Streifen und ungleiche Stellen ausfallen. Der Abwerffaum 
muß — wo m noch vorhanden iſt — überall gleich breit 
ſeyn. Die Farbe der Verzinnung barf nicht ins Gelbliche, 
fondern fie muß mehr ins Silbermweiße fallen. Unverzinnte 
Stelien, Gruben, Riffe und Blafen find Zehler, wodurch ein 
Blech zu Ausichuß geeignet wird. 

Die Dimenfionen, welche die Bleche erhalten, richten ſich 
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wach ver Gewohnheit des Landes. Auf vielen Hütten im 
Deutfchlanb werben die Bleche 124 300 Preuß. Yang und 94 
Zoll breit gemacht, jo DaB ein ganzes Faß von 450 Tafeln 
361 Duabratfuß 474 Quadratzoll Fläche beit. Auf ven 
Königl. Preuß. Blechhütten in Schleflen waren drei Sorten 
eingeführt: die eine 124 ZoU lang und 94 Zoll breit, fo daß 
die Kifte 177 Quadratf. 74 Quadratz. (ober das Faß 354 
Duabratf. 144 Ouabratz ) enthält; die zweite 13% Zoll lang 
und 94 Zoll breit, fo daß die Kifle 302 Quadratf. 1024 Qua⸗ 
pratzoll Hat; und Pontonbleh, welches 15 308 lang und 
4114 Zoll breit ſeyn muß, eine Kifte alſo 269 Duabratfuß 
664 Quadratzoll Flaͤcheninhalt befikt. 

Die dickeren und jchweren Bleche werden theurer verfauft 
als die vünneren und leichteren, weshalb man fie auch ſorg⸗ 
fältig ſortirt. Auf manchen deutſchen Hütten finden noch die 
Benennungen Doppelt u. Einfach Kreuzblech (RXu. X), 
Forderblech (F) und Senklerblech (S) Hatt, von denen 

die letzteren vie leichteſten und bünnften fir. Außerdem Hat 
man Ausfchußblech (A), von dem das Faß oder die Kifle 
aus Blechen von allen Gattungen befichen Tann. 

In Schleften, wo vie Fleinere Blechforte die Bezeichnung F 
und bie größere die Bezeichnung D erhalten hat, macht man 
von jeder Sorte 6 Abtheilungen. Biel größer ſind vie Unter 
abtheilungen bei den englischen Blechen, indem man in England 
forgfältiger fortist, und Feine großen Differenzen Im Gewicht bei 
Blechen zu einer und derſelben Blechjorte geftattet. 

Der Aufwand an Zinn, Beisforn und Talg beim Ber- 
zinnen richtet fi zwar nach ber Quadraifläche des Bleches; 
indeß erfordert ein flärferes und größeres Blech unverhaͤltniß⸗ 
mäßig mehr Zinn, Belzforn und Talg, als ein kleineres oder 
bünnered. Beim Beizforn rührt dies ohne Zweifel nur baber, 
daß die Beizgefüße mehr Bleche won Elelneren Dimenflonen ent= 
Halten können. Das Zinn muß aber bei größeren Blechen 
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einen längeren Weg bis zum Ablaufen zurüdlsgen, als bei 
Bleineven, und daher auf den größeren Blechen nod vor dem 
Ablaufen zum Theil erkalten. Eben fo richtet ſich der Talg⸗ 
verbrauch nach der Zeit, oder nach ber Dauer der Berzinnung; 
von ben größeren Blechen können aber weniger ald von den 
Eleineten in die Zinnpfanne gebracht werben, worin fle au 
länger liegen bleiben möüflen, ehe fie die Temperatur bed Zinnes 
annehmen, als vie Fleineren und ſchwächeren. 

Schriften über die Altere Methode ver Blechfabrikation find vorzůg⸗ 
lich: Rinman, Anl. z. Kenntniß d. gröberen Eijen: u. Stahl 
voreblung, 99—135. — Deifen Geſch d. Eifens. I. 60-66. 
I. 120—125. — Gerhard in den Anmerf zu Jars Reifen. 
II. 733—74. — v. Juſti, Manuf. u. Fabriken. II. 346—352. 
— Sprengel’s, Handw. u. Künfte. Ste Samml. 150— 156. 
— Reng, mineral. Bemerf. üb. Böhmen. 654 u. f. — Jars 
a. a. O. J. 143. 146. — Eversmann a. a. O. 119. 247. 
— Bronft, über Berzinnung und Verziglung in Gehlen's 
M. chem. Journ. II. 146-170. — Annal. des arts et manuf. 
XXV. 215 — 219. — Reaumur, principes de l’art de faire 
le fer blanc; in den Me&m. de l’acad. royale de sciences. 
1725. p. 102. — Gravenhorft, ansführlihe Anwelfung zur 
Berzinnung ber kupfernen, meffingenen und eifernen Gefäße mit 
seinem englifchen Sinn. Braunſchweig 1774. — Siegler, von 
der Anfertigung verzinnter Löffel; in Beckmann's Beiträgen 
3. Dek., Technol. u. |. f. V. 138. — Hassenfratz, Siderq- 
technie. III. 229 — 300. 


b. Die Bereitung der Bleche unter Walzwerken. 


$. 1039. 

Bei der Bereitung der Bleche umter Walzmerken, haben 
die Dimenflonen ver Bleche nur in fo fern einen Einfluß auf 
die Conſtruction und auf die Urt der Betriebövorrichtungen, 
ald man fih zu ven größeren und flärferen Blechen auch grö« 
Berer und flärferer Walzwerke bevient, und ald bei der Darftel- 
lung von fehr fehweren Maſchinenblechen noch Schmelßdfen er⸗ 
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fornerlih find, um erſt das Material zu ben Blechen, durch 
Bufammenfchweißen größerer Eifenmaffen, ober auf eine andere 
Weiſe durch die Schweißarbeit varzuftellen. Die Walzwerke für 
bie größeren (Sturzbleche, Schwarzbleche) und für die kleineren 
Bleche (Weißbleche, Dünnelfen) Haben genau dieſelbe @inrich- 
tung und unterfheiden fi nur durch die Dimenflonen, indem 
man, wenn es nur die Abficht ift Bleche von Meinen Dimen⸗ 
flonen anzufertigen, ven Walzen, — deren Preis mit dem zu- 
nebmenben Gewicht bedeutend flelgt, — Feine größere Ränge 
giebt, als die Größe der Bleche es nothwendig macht. 

Die Walzwerfsgeräfte für die Blechbereitung flimmen mit 
ven Stabeifen- Walzwerfögerüften überein ($. 860). Man bes 
dient fich jenoch auch noch der Pilarengerüſte, wmelche bei ven 
Stabeifenwalzen ganz abgefommen find. Die PBllarengerüfte 
geſtatten ein ſchnelleres und "bequemeres Stellen ver Walzen ale 
die Ständergerüfte, und das iſt befonders ver Grund, warum 
man fie bei ver Blechwalzarbeit Häufig noch anwendet. Geit 
einigen Jahren bat man indeß bei ven Stänvergerüflen das 
Stellen ver Walzen durch Keile eingeführt, wodurch ebenfalls 
ein ſchnelles und leichtes Stellen ver Walzen bewirkt werben 
tann, fo daß die in der Anfchaffung und Unterhaltung theu⸗ 
reren Pilarengerüfle mehr und mehr durch die Stänvergerüfte 
werben verbrängt werden. Ein fchnelles und bequemes Stellen 
der Walzen ift für die Blechfabrikation von Wichtigkeit, indem 
die obere Walze faft nach jedem Durchgange der Blechſtürze 
durch die Walzen, fo feftgeftellt werben muß, daß fie ſich von 
der unteren, ſtets in verfelben Lage bleibenden Walze, weniger 
entfernen Tann, ober daß fle weniger Hoch gehoben wird. Bei 
den Stabeifenwalzen behält die obere Walze dieſelbe Stellung 
unverändert bei, fo lange Flacheiſen von verfelben Gtärke 
angefertigt wird, und es ſindet daher Fein Gtellen ber 
Walzen während ber Arbeit flatt. Daher ift es einleuchtend, 
daß Borrichtungen zum fchnellen und bequemen Stellen ver 
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oberen Walze bei ver Dlechbereitung von Wichtigkeit find, und 
Daß die Cinrichtungen bei ven Blechwalzgerüften vorzugsweife 
auf die Erreihung dieſes Zweckes gerichtet ſeyn müſſen. 

Die Blechwalzwerke find immer nur mit zwei Walzen 
verfehen, theils weil bei fchweren Blechen die mittlere Walze 
dem ſtarken Drud nicht gehörigen Widerſtand würde leiſten 
tönnen, theils weil es faft unausführbar feyn würde, Die mitt» 
lexe und die obere Walze gleichzeitig zu flellen, nämlich die 
Entfernungen der 3 Walzen von einander, bei jenem Durch⸗ 
gange der Stürze abzuändern. 

Weil die Blechwalzen eine-ungleich größere Kraft auszu⸗ 
üben Haben als die Stabelienwalzen, fo müflen vie Gerüfle 
. flärfer und dauerhafter conſtruirt ſeyn. Bei ven Stänberges 
rüßten werben beide Ständer durch eiferne Anker ober Bolzen 
mit einander verbunden, Bei ven Pilarengerüften werden je 
zwei Bilaren ſchon vermöge ver Conftruction der Gerüfte mit 
einander in Verbindung gefeht. Auch der Grunbbau, ober bie 
- Sundamentirung muß mit großer Sorgfalt ausgeführt, und die 
Sohlplatten zu den Ständern oder Pllaren müflen durch lange 
und ſtarke etferne Bolzen fo forgfältig mit den Grundankern 
verbunden ſeyn, daß durchaus kein Verrücken ver Sohlplatten 
ſtattfinden kann. Chen jo iſt auf vie dauerhafte Verbindung 
dee Ständer ober ver Pilaren mit den Sohlplatten die größte 
Sorgfalt zu richten. 

Dei den Blechwalzwerken iſt es beſonders von Wichtigkeit, 
ſolche Einrichtungen zu treſſen, daß die Ständer ober bie Pi⸗ 
laren bequem und ſicher weiter von einander entfernt, ober 
näher an einander gerückt werden Eönnen, um längere ober. 
Eürzere Walzen einzulegen, wenn breitere over fchmalere Bleche 
angefertigt werben follen. 

Die Stellung der oberen Walze wird bei den Ständerge⸗ 
rüften entweder durch Schrauben, ober durch Kelle bewerfftelligt. 
Die Zeichnungen auf Taf. LXI. ſtellen ein Blechwalzwerk mit 
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Stänvergerüft und Schraubenſtellung dar. Die Zeichnungen 
Taf. LXII. Fig 1— 14. verdeutlichen die Einrichtung eines 
Ständergerüftes mit Keilſtellung. Die Stellung ver oberen 
Walze durch Kelle, welche auf das obere Lager ver oberen 
Walze prüden, läßt fih zwar noch auf andere. Weife ausführen 
als in ver Zeichnung angeben worden ift; indeß iſt die hier 
dargeftellte Einrichtung die einfachfte, bequemfle und eine ſehr 
zuverläſſtge. Bel den Stänvergerüften mit Schraubenflellung 
müffen immer bie beiden Schrauben gleichzeitig und gleich ſtark 
angezogen werben, damit die obere Walze bei dem Durchgehen 
der Blechflürze durch Die Walzen eine horizontale Lage behält. 
Weil dabei eine große Aufmerkſamkelt nöthig if, fo fucht man 
den unaufmerffamen Urbeitern das Stellen ver Walze zwar 
dadurch zu erleichtern, daß man vie Schraubenfchlüffel beider 
Schrauben mittel einer eifernen Stange mit einander verbindet, 
fo daß die Stellung durch das Fortſchleben ver Verbindungs⸗ 
ftange bewirkt werben kann; indeß iſt dies Verfahren auch we⸗ 
nig zuläffig und bei einer gewiſſen GStelung ber Schrauben- 
ſchlüſſel kaum ausführbar. Wer der Keilfiellung wirb vie Be⸗ 
wegung beider Kelle, nämlich ver Druck der ſchiefen (Ebene, 
welche vie Keile bilden, auf die beiden oberen Lager der oberen 
Walze, gleichzeitig und in gleicher Art hervorgebracht, welches 
ein wejentlicher Vorzug ber Keilftelung if. 

Bei den Ständergerüften erfolgt der Druck der Schraube, 
— oder der fihiefen Ebene des Keils, — immer nur in der 
Sitte des oberen Lagers ver oberen Walze. Mau glaubt da⸗ 
ber daß die Pilarengerüfle ein genauered und zuverlaͤſſigeres 
Stellen ver oberen Walze zulaffen, meil bier die Stellung nicht 
durch zwei, fonvern durch vier Schrauben geſchieht. Allerdings 
wird der Stoß, den die obere Walze bei dem plöglichen Heben 
derfelden, in dem Augenblid des Durchführens ver Stärze, ge⸗ 
gen bie Schraubengeirinde ausübt, auf vier Schrauben vertheilt 
werben, während bei den Stänvergerüften zwei Schrauben biefen 
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Stoß zu erleiden haben; indeß ift Dagegen auch die Schwierig⸗ 
keit des gleichzeitigen Stellens von vier Schrauben wieder größer 
als bei den Stänvergerüften, und eine forgfältige Ausführung 
wird zur Verminderung des nachthelligen Einfluffes des Stoßes 
auf die Schraubengeminde viel beitragen. Die Zeichnungen 
Taf. LAN. ig. 15 — 21. flellen die Einrichtungen bei den 
Bilarengerüften dar. Auch bei Dielen Gerüften verbindet man 
gewöhnlich die Schraubenichlüfiel von je zwei Schrauben, um 
den Arbeitern das Stellen ver Walzen zu erleichtern. 

Auf einigen Blechhüttenwerken ift.bei den Stänvergeräften 
mit Schraubenftellung die Einrichtung getroffen, daß bie 
Schtauben nicht unmittelbar auf die oberen Lager ver oberen 
Walze vräden, fondern auf ein zwifchen dem Lager und der 
Schraube eingefihobenes Stück Gußelfen, welches mit niedrigen 
Füßen verfehen ift (Taf. XXXVI. Fig. 10 — 12.), welches 
man die Brechbank genannt Hat. Der Zweck diefer auch bei 
den Stabeifenwalzwerfen zweckmäßig eingeführten Ginrichtung 
befteht Darin, daß Hei einer Unvorfichtigfeit ver Arbeiter bie 
Brechbank zerbrochen wird, ohne daß die Walzenzapfen der Ges 
fahr des Zerbrechens ausgefeßt werden. — Da fich vie Walzen 
bei dem längeren Gebrauch abnugen, und durch das Machorehen 
nah und nach einen Fleineren Durchmeſſer erhalten, und va 
überhaupt der Kal vorkommen kann, daß einmal Walzen von 
geringerem Durchmeffer als die vorher angewenbeten, in die Ge⸗ 
rüfte gelegt werben; fo würde die Schraubenfpindel zumellen 
nicht Tang genug ſeyn, um bis auf dad Lager ber oberen 
Walze binabzureichen. Dan hilft fi dann durch gegoflene 
Gifenplatten, durch melche das obere Lager der Walze erhoͤhet 
wird, fo daß die Schraube ven Drud auf viefe Platten ausübt. 
Dabei iſt die fehle und unverrüchare Lage der eingefchobenen 
Blatten nothwendig zu berüdfichtigen, worauf häufig zu wenig 
gefehen wird. 

Die Pilaren müffen in den Muffen oder Definungen ver 
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Sohlplatten, vie zu ihrer Aufnahme und feſten Aufſtellung be⸗ 
fimmt find, mit großer Sorgfalt Rn werben, damit fie 
nicht nachgeben. 

Jedes Blechwalzwerk beſteht gewndhnlich ‚— und ſollte 
nothwendig immer beſtehen, — aus zwei Gerüflen, von denen 
das eine zur Vorbereitung der Stürze, oder zum erſten Aus⸗ 
ſtrecken des Materialeiſens, und das zweite zum Fertigmachen 
der Bleche dient. Obgleich die Walzen in beiden Gerüſten eine 
gleiche Umlaufsgeſchwindigkeit erhalten, ſo giebt man den Vor⸗ 
bereitungswalzen Boch in der Regel einen geringeren Durch⸗ 
meſſer als den Walzen zur Vollendung der Bleche. Dadurch 
wird, bei gleichen Umlaufsgeſchwindigkeiten, die Geſchwindigkeit 
auf der Peripherie ver vollendenden Walzen etwas größer als 
bei den Vorbereitungöwalzen. Diele firedden dagegen ſtärker und 
befördern dadurch die Arbeit. 

Ein 25 — 35 maliger Umlauf ver Walzen in der Minute 
if für die Blechwalzen eine zweckmaͤßige Geſchwindigkeit. Die 
Streit» oder Vorbereitungswalzen erhalten einen Durchmeſſer 
von 14 bis 15 Zoll; bei den vollennenden Walzen kann ver 
Durchmeſſer 16 bis 17 Zoll betragen. Die Länge ver Walzen 
ift von der Breite der Bleche abhängig. Man theilt ven Wal« 
zen eine 3—4 Zoll größere Länge zu als die Breite der an⸗ 
zufertigenben Bleche beträgt, weil das Beſchneiden ver Bleche 
eine größere Breite ver unbefchnittenen Bleche nothwendig madht. 
Die Vollmbungswalzen follten jederzeit Hartwalzen ſeyn, well 
man durch harte Walzen nur faubere Bleche varftellen kann. 
Für Heine Bleche (vie zum Berzinnen beflimmt find) iſt vie 
Anwendung von Hartwalzen ganz beſonders erforderlich. Iſt 
die Blechſabrikation ganz allein auf die Anfertigung von ſolchen 
Blechen beichränkt, fo iſt eine Länge ver Walzen von 24 ollen 
ganz zureichenn. Zur Anfertigung ber größeren Bleche (ber 
fogenannten Schwarzbleche) werden in der Regel Walzen von 
34 6i8 4 Fuß Länge angewendet. Bleche von größerer Breite 
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erforbern natürlich anch Walzen von größerer Länge, bie bis 
zu 7 und 8 Fuß fleigen kann. 

Zu den Pilaren bei ven Pilarengerüften wendet man zweckmaͤ⸗ 
Biger geſchmiedetes als gegoflenes Eifen an. Gegofiene Pilaren find 
dem Zerbrechen leicht ausgeſetzt, wenn das Roheiſen nicht große Halt- 
barkeit befigt. Dennoch mäflen die gegofienen Pilaren wenigftend um 
den dritten Theil im Durchmefler flärker ſeyn als die geſchmiedeten. 

Die Schraubenmuttern bei den Pilarengerüften werben aus 
Meffing, zuweilen auch wohl aus Gußeiſen angefertigt. Weil 
bei dieſen Gerüften die Schraubenmuttern den Drud auf die 
Kappen, und durch dieſe auf die oberen Lager der oberen Walzen 
auszuüben Haben, fo muß dafür geforgt werben, daß der Druck 
der unteren Fläche der Muttern auf die Kappen recht gleicher: 
tig flatt finden Fayn. 

Bei ven Stänvergerüften wendet mau nur Schraubenmut« 
tern von Meifing an. Die Schrauben erhalten, bei Fleineren 
Gerüſten 4 Zoll, bei größeren 5 — 54 Zoll Durchmeſſer. Die 
Muttern werden durch Hängeelfen, oder durch Bolzen mit 
Schraubenköpfen, in ver Kappe des Gerüftes befefligt. Stelle 
Gewinde find zu vermeiden, da fie Feine genaue und Teine zus 
verläßige Stellung zulafien. 

Da fih die untere Walze bei den Blechwalzwerfen nur 
um ihre Are dreht, übrigens aber, ebenfo wie bei ven Stab« 
eifenwalzen, eine unveränberte Lage behält und weder gehoben 
noch gefenkt wird, fo bedarf fie nur eines Lagers auf welchem 
bie Zapfen ruhen. Bür bie obere Walze, welche beim jedes⸗ 
maligen Durchgehen der Stürze oder ber Bleche durch vie Walze 
gehoben wird und nach erfolgtem Durchgange des Eiſens wie 
ber mit ihrem ganzen Gewicht auf die unteren Walzen zurüde 
fällt, würde es nur des oben Lagers bebürfen, durch deſſen 
Erhebung die Höhe beflimmt wird, bis zu welcher bie obere 
Walze durch die Stürze oder Bleche gehoben werben kann. 
Diefe Einrichtung iſt bei kleineren Walzwerfögerüften auch wirf« 

IV. 26 
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lich vorhanden. Dann iſt e8 auch nicht erforderlich, vie beiden 
Walzen durch Ruppelungsräber mit einander zu verbinven, wo⸗ 
durch die Eonftruction ver WBalzgerüfte fehr einfach wird, In- 
dem nur der Zapfen der unteren Walze mittelft einer Kuppe⸗ 
lungswelle mit dem Rabe, oper mit derjenigen Welle in Ber- 
kindung gejeßt werben darf, von weldyer vie bewegende Kraft 
ausgeht. Die obere Walze wird nämlich bei diefer Einrichtung 
durch die Srietion in Bewegung gefeßt, welche die Stürze ober 
die Bleche zwiſchen der Oberfläche der unteren und ber oberen 
Walze veranlaſſen. — Bel großen Walzwerfen würde aber pas 
Herunterfallen der oberen Walze auf die untere, keicht zu Be⸗ 
ſchädigungen der Walzenoberflädhe, oder — bei ſehr großen 
und fihweren Walzen — wohl gar zum Zerbrechen ber Zapfen, 
und in jedem Fall zu fehr ſtarken Erfchütterungen Beranleflung 
geben. Es müffen daher Vorkehrungen getroffen werben, vie 
obere Walze nicht mit Ihrem ganzen Gewicht niederfallen zu 
Iafien, fondern das Gewicht verfelben durch Gegengewichte aufzu⸗ 
heben. Zu dieſem Zweck wird die obere Walze auch mit einem 
unteren Lager verfehen, welches die Zapfen der Walze trägt, 
und ed werben Gegengewichte mit dieſem untern Rager In Ber- 
bindung gefeßt. Die Größe des Gegengewichte® wird fo ab⸗ 
geſtimmt, daß es faft dem Gewicht ver Walze gleich kommt. 
Die Vorrichtungen zum Heben von unten ober von oben find 
aus den Zeichnungen auf den Kupfertafeln LXF und LXII. 
zu erſehen. Die Einrichtung mit Gegengewicdhten für bie 
obere Walze verhindert zwar die eben erwähnten Nachtheile, 
alkein fie vermindert auch die Wirffamkeit des Drudes ver 
Walze, welche bel großen und ſchweren Walzen nicht unbeden⸗ 
tend iſt, und beſonders führt fie eine mehr zufammengefehte 
GEonftruction ver Walzwerfögerüfle herbei, weil die obere und 
die untere Walze nothwendig durch Kuppelungsräper mit ein⸗ 
ander im Verbindung geſetzt werden müffen. Wenn baher bie 
Vorkehrung, die obere Walze durch Gegengewichte tragen zu 
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Iafien, nicht vermieden werden Fann, fo muß mit befonderer 
Sorgfalt dahin gejehen werben, bei ven Kuppelungsrävern und - 
Kuppelungswellen fo zwedimäßige Binrichtungen zu treffen, daß 
dur dad Heben und Sinfen ver oberen Walje, nicht Brüche 
in den Berzahnungen der Kuppelungsräper, oder Berfprengun« 
gen der Kuppelungöwelle veranlaßt werden, indem die Kuppe⸗ 
Iungsvorrichtungen bei und nach jedem Durchgange der Stürze 
und ber Bleche durch die Walzen, mehr oder weniger ihre ho⸗ 
rigontale Lage verändern müflen. 

Bei dem Ausſftrecken zu Blechen müſſen bie burch wie 
Walzen Hindurchgeführten Stürze und Bleche in einer And 
berfelben Hige fo lange und fo oft purdhgefledt werden, bis 
fie die für jede Hitze beflimmte Ausdehnung In ver Länge . 
und Breite erhalten Haben. Die Stürze müflen daher von 
dem Arbeiter, welcher fie beim Durchgang durch Die Wals 
zen mit der Zange in Empfang nimmt, an den anderen Ar⸗ 
beiter, welcher dad Durchſtecken zu verrichten bat, zurück gege⸗ 
ben werben. Um diefe, hei großen und fchweren Blechen ſehr 
mühfame Arbeit zu erleichtern, werden Träger (Tiſche, Bde) 
an beiven Seiten des Walzwerks in ver Höhe der unteren 
Walze vergeftalt angebracht, daß fie beim Durchführen der Stürze 
und ber Bleche ald eine linterlage für. diefelben dienen, und daß 
fle auf der entgegengefeten Seite dad Abnehmen ber fehweren 
Bleche unterflügen. Bel den Walzwerksgerüſten zum Vorwal⸗ 
zen bed Eiſens zu gewöhnlichen Blechen, find. folge Vorrich⸗ 
tungen gerade nicht nothwendig, weil die Kräfte der Arbeiter 
zureidien um bie Arbelt des Durchführens, Abnehmend und 
Zurüdcgebens der durchgewalzten Stürze zu verrichten. Aber bei 
ſchweren Mafchinenblechen wäürben fogar die Träger allein nicht 
zureichen, fondern es müflen noch befonbere Borfehrungenzum Zu⸗ 
rückgeben der ſchweren Maſſen getrofien werden Dazu dienen bie 
auf der Zeichnung Taf. LXIII. ig. 12 — 14. angebeuteten Bor- 
richtungen, welche fich auf mancherlei. Weife modiſickren laſſen. 

26 * 
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$. 1040. 

Die Dimenflonen des Materialeifend zu ven. Blechen find 
zwar von ber Größe ver Bleche abhängig, indeß iſt ed immer 
zweckmäßig, möglichft breites Eifen ‚anzuwenden, um dadurch 
. die Ausftreddarbeit zu befchleunigen. Die Berechnung bes kubi⸗ 
fchen Inhalts, bei gegebenen Dimenfloneh ver Breite unb ber 
Stärke des Stabes, verglichen mit dem kubiſchen Inhalt ver 
barzuftellennen Bleche, giebt cin Anhalten zur Beſtimmung ber 
Länge, in weldher die Stäbe zerichnitten werden müſſen. Bei 
der Anfertigung der gewöhnlich im Kandel vorkommenven 
Bleche, trifft man faſt überall die Ginrichtung, daß aus einem 
Stück Eiſen zwei Bleche angefertigt werben, indem die Stürze, 
nachdem fie unter den Walzen eine gewiſſe Ausdehnung erhal⸗ 
ten haben, zur Hälfte zufammengebogen und in dieſem Zuflande 
weiter ausgeſtreckt werden um die Arbeit zu befördern. Der 
Stab wird daher die doppelte Länge erhalten, meldhe fich aus 
ver Berechnung für ein einzelned Blech ergiebt. Außerdem 
werben noch 25 Prozent für Abjchnittel, Kantenriffe und Glüh⸗ 
verluft hinzugerechnet. Bei großen und flarfen Blechen und 
bei allen Mafchinenblechen finbet das Doppeln nicht flatt, ſon⸗ 
dern es erfolgt aus einem zugefchnittenen, oder durch die Wal- 
zen zu führenden Stüd Elfen nur ein Blech. | 

Die Walzarbeit für die flärferen Bleche, ober für die ſo⸗ 
genannten Sturzbleche, und für die feineren, zum DBerzinnen be= 
fimmten Bleche ift kaum abweichend. Die nad) dem: Maaf 
zugefchnittenen Stüde Materialeifen müfjen im @lühofen eine 
vollfommene Weißglühhige erhalten, ohne jedoch die Schweiß. 
hige zu erreichen. Die vorgemwalzten Stürze dagegen, fie moͤ⸗ 
gen geboppelt (umgebogen) ober nicht geboppelt ſeyn, erhalten 
nicht mehr die Weißglühhige, ſondern nur eine ſtarke Roth- 
glühhitze. Es iſt daher nothwendig, zwei Glühöfen von ver- 
ſchiedener Heitzkraft zur Dispofition zu haben. 

Bei der Anfertigung der gewoͤhnlichen Sturzbleche wird 


405 


eine gute Weißglühhige dahin führen, daß die Stürze in biefer 
Hige unter den Vorbereitungswalzen (Sturzwalzen) recht lang 
ausgeſtreckt werden können, welches deshalb beſonders wortheil- 
haft ift, weil fie in dieſer Hitze vie Länge 68 zum Doppeln 
(Umbiegen) erhalten, jo daß der folgenden Arbeit, die wegen 
der geringeren Temperatur ‚ver Stürze immer langfamer von 
flatten geht, beträchtlich vorgearbeitet wird. in Arbeiter bes 
jorgt den Ofen und giebt die erwärmten Stürze einzeln an ben 
Walzarbeiter. Dieſer ſteckt die Stürze nach ver Nichtung der 
Breite des Eiſenſtabes durch die Walzen; ein zweiter Walz⸗ 
arbeiter nimmt fie in Empfang und giebt fie dem erſten zurück, 
ver fie abermals und eben fo ein drittes, vierted Mal u. f. f. 
durch die Walzen gehen läßt, welche bei jedem Durchgange enger 
zufammengeichraubt werden. Haben die Stürze eine angemeflene 
Länge erreicht, fo werben fie nach dem letzten Durchgange durch 
bie Walzen von dem zweiten Walzarbeiter gebogen und zuſam⸗ 
mengeichlagen.. Um die Arbelt durch dad Biegen und Zuſam⸗ 
menfchlagen nicht aufzuhalten, wird dies Geſchaͤft gemöhnlich 
durch einen dritten Arbeiter verrichtet, jo daß zwei die Stürze 
durchführen und In Empfang nehmen und ber britte fle zuſam⸗ 
menfchlägt und zur weitern Verarbeitung abliefert. — 

Die umgebogenen Stürze werden in Hahnebrei ($. 1034.) 
getaucht, oft zweis auch breifach in einander gefledt, und dann 
erfolgt die zweite Bearbeitung unter den Vollendungs⸗ ober 
Blechwalzen 

Das Abſchlagen des Glühſpans muß jededmal geichehen, 
ehe ein Sturz durch die Walzen gelaffen wird; dennoch drückt 
fi) ver Glühſpan tief ein. Bei dem Auswalzen ber Stürze 
wird das Saumende zuerft unter die Walzen gebracht, und bie 
Ausdehnung gefchieht dann vorzugsmelje nach der Nichtung der 
Länge. Die Stürze find nad) der Richtung der Breite des 
darzuftellenden Bleches ſchon beim Sturzwalzen ausgedehnt 
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fertigen Blechen find 4 Kubikfuß Steinfohlen, over auch 20 - 
Kubikfuß Holz erforverlich. 

Die gewöhnlichen im Handel vorfommenven Schwarzbleche 
oder Sturzbleche werden nad) Landesſitte nach ordinalr⸗ Mit⸗ 
tel-, feinen» und Ausſchuß⸗Blechen fortirt. Die größere oder 
geringere Feinheit ver Bleche, nämlich die Anzahl ver Tafeln, 
welche bei einer gewiflen Dimenfion auf den Gentner gehen, 
giebt Hierbei dad Anhalten. Die Ausſchußbleche Haben Fehler, 
und find entweber beulig oder fchlefrig, oder ungleich Im Gifen. 
Man verpadt die Schwarzbleche in ganze und Halbe Eentner- 
bunde. Modellbleche werden alle Bleche genannt, die nicht nach 
den gewöhnlichen, Iandesüblichen Maaßen geſchmiedet find, fon- 
dern nach anderen Dimenflonen beſonders beftellt merben. 

$. 1041. 

Bei den unter den Walzwerken dargeflellten Eifenblechen, 
welche zum Berzinnen beſtimmt find, hat man jegt wohl über- 
al das neuere Berzinnungdverfahren eingeführt. Dieſes If 
zwar umftändlicher und koſtbarer als das ältere ($. 1037.), 
allein der Unterſchied in der äußeren Schönheit ver Bleche, näms 
lich in der Gleichartigfeit und in dem Glanz des Metallſpie⸗ 
geld der verzinnten Oberfläche, auch fo bedeutend, daß bie nad) 
dem älteren Berfahren verzinnten Bleche, und die Bleche mit 
matter Oberfläche, nur noch eine befchränkte Anwendung finden 
und wenig gejucht werben. A 

Bleche, die unter dem Kammer bereitet werben, Eünnen nie 
eine ganz ebene Oberfläche erhalten; bel den unter Walzwerken 
angefertigten Blechen ift dies, obgleich In einem geringeren Grade, 
deshalb ebenfalls nicht der Fall, weil durch vie Beitzarbeit wie 
der Gruben zum Vorſchein Eommen. Auch fegt ſich ver Glüh- 
ſpan bei den gewalzten Blecyen fehr feit an, fo daß er bei 
der gewöhnlichen Beigarbeit nicht getrennt werben kann, auch 
unmetallifche, mit Eiſenroſt oder mit eingedrücktem Glühſpan 
bedeckte Stellen zurüdbleiben, melde den Zinnfpiegel unanſehn⸗ 


408 


lich machen. Man ift bemüht geweien, ven Blechen bei der älteren 
Berzinnungsmethode dadurch ein beſſeres Anſehen zu geben, daß 
man eine große Sorgfalt bei ver Auswahl des Zinned anmenbete, 
indem die wolftge, ungleiche und mutte Oberflädge der verzinn- 
ten Bleche zum Theil durch das kryſtalliniſche Gefüge bewirkt wird, 
welches dad unreine Zinn beim Erftarren anzunehmen geneigt iſt. 
Auch iſt es wirklich fehr wahcſcheinlich, daß das Gefüge des Zinnes 
durch beigemiſchte fremde Metalle, obgleich ſich deren Quantität 
durch die Analyſe oft nicht einmal beſtimmen läßt, ungemein 
verändert werven Kann. Hr. Rinman (Archiv für Bergbau. 


XIV. 223) Hat fehr geringe Belmifchungen von Kupfer, Eifen, 


Zink und Arfenik in einer von ihm analyfirten Binnforte ges 
funden, welche durch dieſe Beimiſchung für die unmittelbare 
Anwendung zum Verzinnen nicht brauchbar war, jondern erft 
durch Saigerung gereinigt werden mußte. Aber auch bei der 
Anwendung von ganz reinem Zinn hat man fchöne Brillant⸗ 
Bleche nicht darſtellen Eönnen, zum Beweiſe daß der Mangel 
an Glanz und an Gleichartigkeit der Verzinnung, in der Bes 
ſchaffenheit des Zinnes allein nicht gefucht werden Fönne. Chen 
fo hat man verjucht, die fertigen verzinnten Bleche durch fauber 
abgedrehte Walzen geben zu laſſen, um Ihnen dadurch den Glanz 
der Brillantbleche zu geben; allein ver Erfolg hat ven Erwar⸗ 
tungen durchaus nicht entiprochen. Der hohe fpiegelartige 
Glanz ver Brillantbleche Täßt fih nur erreichen, wenn die Beitz⸗ 
arbeit in hohem Grade vollfommen ifl, wenn vollkommen reines 
Zinn angewendet und wenn das Zinn im Augenblid des Er- 
flarrend gegen ver Zutritt der Luft gefchüßt wird, wielleicht 
um die Wirkung der Kryftallifatton durch eine von außen ent⸗ 
gegenmwirfende Kraft zu ſchwaͤchen. Dies fucht man dadurch 
‚zu bewirfen, daß man bie Bleche mit dem noch flüſſigen Zinn, 

bis zu dem völligen Erſtarren des Zinnes, in eine flüſſige 
Maſſe taucht, welche Luft und Waſſer abhaͤlt und zugleich einen 
Druck gegen die Flaͤchen des Bleches ausübt. ine ſolche 
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Maffe iſt flüffiger Talg, welcher von allen Unreinigkeiten befreit 
und abgeſchäumt fein muß. 

Weil alle Säuren das regulinifche Eiſen flärker und ſchnel⸗ 
Ier angreifen als das orypirte, fo bezweckt man bei ver Beitz⸗ 
arbeit keineswegs ein Aufldfen des Glühſpans, fondern nur 
ein Mürbemachen vefielben, um Ihn durch pas nachfolgenpe 
Neiben leichter mechanisch trennen zu Eönnen. Je fefter der 
Blühfpan haftet, deſto unwirkſamer iſt die Säure, weil fie um fo 
ſchwieriger auf die unter der Glühſpanhaut befindliche Eifenfläche 
wirken kann. Deshalb iſt auch von manchen Stellen ver Gluͤh⸗ 
fpan durchaus nicht zu trennen, befonders in Kleinen Gruben, 
die durch ihre Glühſpandecke der Säure den Zutritt verfagen. 
Da indeß die Wirkung der Säuren in ver höheren Temperatur 
erhöhet, und auf das Ciſenoryd bedeutender wirkt, jo Tann 
eine volllommne Beitzarbeit nur bei der Anwendung einer erhö- 
beten Temperatur flatt finden. - Die Eſſigſäure ift folglich eben 
fo wenig, wie jebe andere Bilanzenfäure, zu einer vollkomme⸗ 
nen Beigarbeit anmwenpbar, weil dieſe Säuren in der Roth⸗ 
glühhitze ſchon zerieht werben. Nur die fogenannten minera⸗ 
liſchen Säuren und unter diefen vorzüglich die Salzfäure (Ab⸗ 
ſchnitt 1.) laſſen fih zu siner vortheilhaften Beitzarbeit anwen⸗ 
den. Sol ihre Anwendung aber dfonomifch vortheihaft fein, 
fo müſſen die Bleche einer anderen Behandlung, als bei ber 
gewöhnlichen Beigarbeit, unterworfen werben. Man muß vie 
Säure in demjenigen Grade der Temperatur anwenden, in wel⸗ 
chem fie am flärfiten auf das orybirte Eifen wirft. Dies if 
bei der Temperatur der braunrothen Glühhitze ver Fall; in 
welcher ſich die Pilanzenfäuren ſchon zerfegen und daher zur 
Beizarbeit unbrauchbar werben. 

Die vom Glühfpan größtenthelld befreiten Bleche erhalten 
immer — fie mögen ber gewöhnlichen Beizarbeit unterworfen, 
oder der Rothglühhitze mit Mineralfäureu ausgeſetzt gemefen 
jein — mehr oder weniger tiefe Gruben, welche die Oberfläche 
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unanfehniich machen und der Verzinnung einen fchlechten Spie- 
gel geben würden. Diefe Gruben koͤnnen nur durch ein aber 
malige® Walzen ver ſchon geglübeten Bleche in der gewöhnli« 
chen Temperatur weggeſchaft werben, damit ſich nicht ein neuer 
Blühfpan anſetzt. Durch das kalte Walzen werben vie Bleche 
aber hart und fpröve, weshalb man file vor dem Berzinnen in 
ganzen Paqueten, entweder in vollfommen gefchloffenen Gefä- 
fen, oder in einem Muffelofen, in welchen keine Luft eindrin- 
gen kann, durchglühen muß, welches Durchglühen indeß weg⸗ 
fallen Tann, wenn bie Beizarbeit In der Rothglühhige vorgenoms 
men worden fl. 

Mit dem gewöhnlichen im Handel vorkommenden Zinn, 
laſſen ſich verzinnte Eiſenbleche mit Spiegelglanz, ober die ſo 
genannten Brillantbleche, nicht darftellen. Bel der Anfertigung 
der gewöhnlichen Bleche bedient man fich zwar bed ungerde, 
nigten Zinnes, aber dieſe Bleche find matt, fireifig, wolkig, und 
haben ein wenig empfehlendes äußeres Anſehen, koͤnnen alfo 
nur zu folchen Zmeden verwendet werben, wo ein fpiegelnber 
Glanz eben nicht verlangt wird. 

Das zeinfte englifche Zinn, welches aus den Seiffen- Zinn- 
erzen geſchmolzen wird, ift zur Anwendung bein DBerzinnen, 
ohne vorhergehendes Meinigen, ehr wohl anwendbar, indem «8 
den Blechen einen vortrefflichen Spiegel giebt; aber dies Zinn 
kommt faft gar nicht in ven Handel. Auch die befieren Sor- 
ten des englifchen Zinned, welches aus Erzen vargeftellt wird, 
die nicht in Seiffenwerfen genommen werben, laſſen fich zu ei⸗ 
gentlichen Brillantblehen nicht anwenden. Die Hrn. Thom⸗ 
fon und Schrader Haben mehre von den reinften befannten 
Zinnſorten unterfudht. Hr. Thomſon fand in tem Zinn 
von Cornwallis nur Spuren von Kupfer und Eıfen, und zwar 
in fo geringer Menge, daß bei den unreinen Arten bie Bei- 
mifchung von Kupfer nur yodoo Did 345 beirug. Hr. Schra⸗ 
der fand dagegen in dem englifchen Zinn 1,7 bis 10,25 Pro» 
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cent fremde Beſtandtheile, naͤmlich Eiſen, Kupfer, Arſenik und 
Wismuth; In einigen Sorten befanden ſich auch Blei, Zinn 
und Antimon. Im fpaniichen’ Zinn ward Schwefel, im perua⸗ 
niſchen eine Spur von Wolfram, und im Banca und Malacca 
Zinn etwa 1 Prozent Eifen, Kupfer und Wismuth gefunden. 
Ein Bleigehalt, ver bei den gewöhnlicheren im Handel vorkom⸗ 
menden Zinnforten fehr häufig angetroffen wird, giebt Immer 
einen matten Spiegel beim Verzinnen. Dieje Verunreinigung 
des Zinnes mit Blei iſt deshalb vorzüglich unangenehm, weil 
fich das Zinn von dem Blei am ſchwierigſten reinigen Täßt. 
Iſt ed die Abficht, Brillantblech varzuftellen, jo wird man 
ſich in den mehrften Fällen erft reines Zinn verfchaffen müfjen, 
welches bei dem letzten Theil der Verzinnungsarbeit durchaus 
angewenvet werden muß. “Die Reinigung oder die Läuterung 
des Zinnes if ein koſtbarer Prozeß, weil viel Zinn in den 
Rüdftänven bleiben muß, wenn man nicht befürchten will, daß 
pie Meintgungsarbeit nur unvollkommen ausfält, Bei einer 
zu fehr erhöheten Temperatur würben vie beigemifchten Metalle 
nämlich durch das Zinn wieder flüfflg gemacht werben und ber. 
Zweck ver Neinigung würde unerreicht bleiben; bei einer niedri⸗ 
gen Temperatur ann das gegen das Ende des Läuterungd- 
prozeſſes fi immer mehr verunreinigende und baber fireng« 
flüffiger wervende Zinn, nicht mehr zum ließen gebracht wer⸗ 
ben. Die Länterungdarbeit ift eine Ausfalgerung des Zinnes, 
welche in Kleinen Zlammendfen mit fehr ſtark geneigten Heerden 
vorgenommen wird. Zur Heerdmaſſe wendet man Kohlenge⸗ 
ſtuͤbbe an. Sehr unreines Zinn, ſo wie auch das Zinn, wel⸗ 
ches ſchon zur Verzinnung gedient hat und zuletzt unrein wird, 
ſo daß es einer abermaligen Läuterarbeit unterworfen werden 
muß, unterliegt einer mehrmals wiederholten Läuterung, wobei 
der Zinngehalt der Rückſtaͤnde natürlich noch bedeutender und 
der Prozeß noch koſtbarer wird. Das zu läuternde Zinn wird 
in der Nähe ver Feuerbrücke aufgeſetzt und bei einer moͤglichft 
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niedrigen Temperatur auf dem fleilen Heerde niedergeſchmolzen. 
Die firengflüffigeren Metalle, mit denen dad Zinn verunreinigt 
war, bleiben oben bei ver Brüde, in Verbindung mit einer 
größeren oder geringeren Menge Zinn zurüd. Kat fi eine 
bebeutende Quantität von biefen Rückſtänden angefammelt, fo 
kann man biefelben bei einer etwas höheren Temperatur falgern, 
und dadurch ein unreines Zinn zu gewöhnlichen Weißblechen, 
oder zu anderem Behufe erhalten. Die dabei bleibenden Ruͤck⸗ 
fände werben nur zu Metallkompofitionen gebraucht werben können. 

Dad Berfahren, welches man anzuwenden bat, um ver- 
zinnte Bleche von einem fchöneren äußeren Anfehen ald gemöhn- 
lich, darzuftellen, hat Hr. Parkes befchrieben. Nach veflen An- 
leitung ift vorzüglich der hier folgende Vortrag entworfen worden. 

Die gewalzten und nach dem Maaß befchnittenen Bleche 
werden in ber Beizwerkflätte, eine jene Tafel einzeln, ver Länge 
nach zelifdrmig gebogen, damit fle ver erhitten Luft eine große 
Oberfläche varbieten können, fo daß fie im Durchfchnitt die Ge⸗ 
flalt A erhalten. In diefer Geftalt werben fie etwa 5 Mi⸗ 
nuten lang in verdünnte Salzfäure gefteckt, welche aus 1 Theil 
toncentrirter Säure und aud 6 Thellen Wafler zufammenge- 
fegt if, worauf man fie wieder herausnimmt und fie zunächft 
dem Belzufen, immer brei und drei in einer Reihe, neben ein⸗ 
"ander, auf ber Hüttenfohle Hinftellt, fie mit einem eifernen Stab 
von unten aufhebt, und fie reihenweiſe, — ebenfalld 3 in einer 
Reihe, — auf den Heerd des bis zum Rothglühen erhigten 
Dfens ftellt. Auf diefem Heerd fliehen, — von ber Brüde bie 
zu der offnen Rüdwand an gerechnet, — 6 foldyer Reihen 
Hinter einander; und da eine jede Reihe aus 3 Tafeln beftcht, 
fo befinden fi) immer 18 Tafeln auf dem Heerd des Glüh⸗ 
ofend. Hier bleiben fie fo lange ſtehen, bis fie rothglühend 
geworben find; dann werben. fle veibenweife herausgenommen, 
jede Reihe aber fogleidy durch eine neue, aus 3 Blechen befte- 
hende Reihe erfeht. Die Arbeit gebt, wenn vie Arbeiter eine 
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Uebung darin erlangt haben, fo fihnell, daß in einer Stunde 
6 bis 700 Tafeln geglüht werden Fünnen. 

Der Blammenofen zum Glühen ver gebogenen und mit 
Salzfäure angefeuchteten Bleche, hat zwar die Einrichtung ber 
gewöhnlichen Slammenöfen zum Blechglühen, auch iſt er mit 
einer 18 bis 20 Zoll hohen Feuerbrücke verfehen; alein man 
giebt dem Heerde von hinten, ober von ber Brücke, nad vorn, 
oder nach ver AUrbettöfeite, wo die Bleche eingefept und heraus⸗ 
genommen werben, ein Anfteigen von 6 bid 8 Zollen, und 
zieht dad Dfengewälbe von der Brüde nach vorn fo tief her⸗ 
unter, daß es vorn noch etwas tiefer Tiegt als die obere Kläche 
der Feuerbrüde. Rauch und Flamme zichen durch einen Schlig 
(welcher an ver vorberen over an ver Arbeitäfeite zwifchen ber 
Vorwand ded Ofens und der Effenmauer angebracht If) aus 
dem Dfen. Alle viefe Ginrichtungen dienen bloß Dazu ‚ dus 
Eindringen der äußeren Luft in den Glühraum des Dfend zu 
erfchweren, indem bie vordere Seite des Ofens wegen ber vor⸗ 
zunehmenden Arbeiten faft beflänvig offen bleiben muß. . 

Sobald die Blechtafeln die Glühhige, welche die Roth⸗ 
glühhitze nicht überfchreiten darf, erreicht haben, werben fie 
herausgenommen, auf der Hüttenfohle neben einander bingeftellt 
und jede einzelne Tafel wird dann Über einem gegoffenen eifer= 
nen Amboß gerade gebogen. 

Durch jene Behanplung beim Gerabeblegen werben bie 
Tafeln fehr verbogen und faltig, und müflen, um ihnen ein 
beſſeres Unfehen zu geben und um die Unebenheiten auf der 
Oberfläche auszugleichen, nie durch dad Abfchlagen des Glüh⸗ 
ſpans entflanden find, zum zweiten. Mal unter die Walzen ge⸗ 
bracht werden. Durch dieſes kalte Durchlafien eines jenen ein- 
zelnen Bleches werben beide Flächen nicht bloß völlig glatt, 
fondern fie erhalten dadurch eine Art von Politur. Die Polir⸗ 
walzen müfjen, wenn bie Arbeit ihren Zweck nicht verfehlen 
fol, vollkommen bart fegn, und daher In eiſernen Kapfeln 
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($$. 783. 784.) gegoffen werben. Die obere Walze wirb ges 
gen vie untere feſt angebrüdt oder angefchraubt, weil die Bleche 
nur durch einen flarken Drud die erforverliche Glätte erhalten 
fönnen. | 

Wenn die Bleche aus biefem Polirwalzwerk kommen, ſtellt 
man fle in ein, mit einer vegetabilifchen Säure angefülltes Ge⸗ 
fäß. Bu den Gefäßen bevient man fi gemöhnlich gegoflener 
eiferner Kaften, welche reibenmweife neben einanber geftellt und 
durch einen gemeinfchaftlichen, unter ihnen fortlaufenden Feue⸗ 
sungdfanal erwärmt werben. Die Flüſſigkeit beſteht aus Waſſer 
und Klegen, welche 9 bis 10 Tage lang, over vielmehr fo 
lange bis das Waſſer hinlänglich gefäuert ift, gegohren Gaben 
muß. Man fielt die Bleche auf der Hohen Kante in die Flüſ⸗ 
flgfeit und Täßt fie etwa 12 Stunden lang barin fichen, waͤh⸗ 
send welcher Zeit fie aber einmal gewendet oder umgeflellt werben. 

Aus dieſem Beigwafler kommen die Bleche in eine flarf 
vervünnte Schwefelſäure. Diefer letzte Theil der Beikarbeit 
gefchieht in bleiernen Gefäßen. Man wendet vazu einen lan⸗ 
gen, aus Bleiblehen zufammengefegten Kaſten an, ber in⸗ 
wendig, durch blelerne Querwände, mehre Abtheilungen erhal 
tn hat, von denen jeve etwa 200 bis 225 Tafeln faſſen 
kann. Die verfchievenen Abtheilungen des Blelfaftens werben 
mit verbünnter Schwefelfäure angefüllt, worauf man die Bleche 
Gineinftellt, und dieſelben etwa eine Stunde lang, over fo Lange, 
bis fie auf der Oberfläche nicht mehr die ſchwarzen Flecken zei» 
gen, mit denen fie vor dem Eintauchen in vie Beitzflüſfigkeit 
verfehen waren, ſtehen läßt und fle von Zeit zu Zeit bin und 
ber bewegt. — Auch die bleiernen Kaften werben durch, unter 
denſelben angebrachte Waͤrmkanaͤle fo flark erwärmt, daß bie - 
verbäinnte Säure wenigfiend eine Temperatur von 30 Gr. Reaum. 
erhält. Zuweilen kürzt man biefe zweite Beikarbeit dadurch 
ab, daß man nicht vegetabilifche Säure und dann verpünnte 
Schwefelfäure anwendet, fondern daß man vie unter dem Polle- 
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walzwerk vozbereiteien Bleche ebenfalld in verdünnt Salzſäure 
bringt, ſich dann aber mur Hölzerner Gefäße, ohne äußere Er- 
wärmung bebienen Tann. 

Die Beizarbeit iſt ver ſchwierigſte Theil der Weißblechbe⸗ 
reitung, und gerade verfenige, von defien vollfommenen Aus- 
übung die Schönhelt ver Berzinnung am mehrfien abhängt. 
Bleiben die Tafeln zu Lange in ver verbännten Schwefeljäure 
ftehen, fo erhalten fie eine punfle Barbe und befommen Bla - 
fen, die beſonders bei dem nachfolgenden Berzinnen flarf zum 
Borfchein kommen. Es tft daher viel Erfahrung und Uebung 
erforverlich, um beurtheilen zu Eönnen, wie lange vie Bleche in 
ver Beizflüfflgleit fliehen bleiben koͤnnen. Die Blafen ſcheinen 
von der Einwirkung der Säure auf dad metallifche Eifen Her 
zu rühren. Das fehnige und fehr weiche Eifen iſt dieſem Liebel 
am mehrſten unterworfen. | 

Aus der verbünnten Schwefelfäure Eommen bie Bleche in 
ein mit reinem Waſſer, — welches fehr zweckmäßig mit etwas 
Kalbwafler, oder auch mit etwad Pottafche zu verſetzen if, — 
angefülltes Gefäß, aus welchem fle wieder einzeln herausgenom⸗ 
men, und mit alten Lumpen und Sand abgewilcht werben. 
Durch das Scheuern fol aller Roſt von ber Oberfläche weg⸗ 
gebracht werben, „weil die Stellen, auf denen noch Roft oder 
auch nur etwad Schmuß zurück geblieben ift, kein Zinn beim 
Perzinnen annehmen. Die rein gefcheuerten Bleche werben als⸗ 
dann unter reinem — mit Aeßgkalk, over mit Pottaſche ver- 
feßtem — Waſſer bis zu dem Augenblid, wo fie verzinnt wer- 
den follen, aufbewahrt, und dadurch gegen das Roſten geſchützt. 
Ganz reine Bleche fegen keinen Roſt an, wenn fie in reinem 
Waſſer auch ein Jahr lang liegen bleiben; dazu ift aber durch⸗ 
aus noͤthig, daß man von Säuren ober von Salzen ganz freies 
reined Wafler und rein gefcheuerte Bleche anwendet. 

Bel dem Berzinnen der Bleche wendet man mehre mit 
Zinn und Pettigfeiten gefüllte gegofiene eiferne Gefäße, ober 
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Pfannen an, von denen zwei zum eigentlichen Verzinnen, und 
verſchiedene andere zu dem fogenannten Durchführen dienen. 

Die rein gebelzten Blechtafeln werden zuerft Stüd für 
Stück in eine Talgpfanne getaucht, ehe fie zur Verzinnung ab- 
gegeben werben. Iſt die Talgpfanne ganz mit Blechen ange⸗ 
fült, fo bleiben fie darin etwa eine Stunde fliehen, wenigſtens 
fält die Verzinnung dann weit befier aus, ald wenn man bie 
Bleche nur Eurze Zeit in der Talgpfanne verweilen Täßt. Die 
Pfanne wird etwas flärker erhitzt als zum Flüſſigbleiben des 
Talges erforderlich If. Man trodnet die Bleche nicht vorher, 
fondern bringt fie ganz naß in die Talgpfanne, fo daß beim 
Eintauchen jedesmal eine Dampfentwidelung entfteht. 

Aus der Talgpfanne werben die Bleche, mit allem auf 
per Oberfläche anhängenven Bett, in die mit Talg bebedte 
Zinnpfanne gebracht, in welcher fie jenkrecht aufgeflellt werben, 
und wenigftend 4 Stunde, zumellen auch noch länger fliehen 
bleiben, um die Verzinnung volfländiger zu bewirken. Ge⸗ 
wöhnlih Bringt man 340 Blatt mit einem Male in vie Zinn- 
pfanne, welche mit gewöhnlichen Zinn angefüllt if, und mög- 
lichſt ſtark erhittt werden muß, nämlich fo ſtark, daß die Tem- 
peratur nur nicht bis zum Verbrennen der über den Zinn be= 
finvlichen Fettdecke ſteigt. Ranziger Talg leiſtet eben fo gute 
Dienfte als der frifche. 

IM die Berzinnung erfolgt, fo nimmt man die Bleche 
Stück für Stud aus der Zinnpfanne und ftellt fie auf einen 
eifernen Schragen, um das anhängende überflüffige Metall ab- 
tröpfeln zu laſſen. Die erkalteten Bleche halten aber noch im⸗ 
mer viel Zinn zurüd, wodurch fie nicht allein ein fchlechtes 
Anfehen erhalten, ſondern auch zu einem großen Zinnverluft 
Anlaß geben. Das überflüffige Zinn fol dur bie Durchführ⸗ 
arbeit entfernt werben. 

Zum Durchführen ift zuerft eine mit dem reinften Zinn 
angefülte Durchführpfanne, dann eine Talgpfanne, in welcher 
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reiner geichmolzener Talg befinnlich ſeyn muß, ferner eine leere 
Pfanne, über welcher ein Schragen fleht, und endlich eine Zinn⸗ 
pfanne nothwendig, in welcher aber nur eine etwa 4 Zoll hohe 
Schicht von gefchmolzenem Zinn befinplich ifl. 


Die fämtlihen bier genannten Pfannen zum Verzinnen 
und zum Durchführen, flehen in ver Bezinnungämerkflätte neben 
einander in einem Ziegelbeerve eingemauert, in der Anordnung 
wie die Zeichnung Taf. ALIX. Fig. 18. zeigt. Die Sternchen 
beveuten die Stellen, wo die Arbeiter fliehen, und zugleich dies 
jenigen Pfannen, welche von unten erhigt werden. Die Bear- 
beitung der Bleche erfolgt von ber rechten zur linfen Hand. 
Der eigentliche Verzinnungsheerd und der Heerd, auf welchem 
dad Durchführen der verzinnten Bleche geichieht, find ganz von 
einander abgefondert, weil die Zinnpfannen zum Durchführen 
der ſchon verzinnten Bleche, nur fehr ſchwach erhigt werben 
müffen, indem das Zinn in diefen Pfannen Feine Dede erhält. 
Auf der Zeichnung bebeutet: 


a die Talgpfanne 

b die Zinnpfanne 

c—f die verſchiedenen Pfannen bei der Durchführarbeit, und 
zwar: 


bei der eigentlichen Verzinnung ; 


e die Durhführzinnpfanne, mit einer beſonderen darin befind⸗ 
lichen Abtheilung, um dad an den verzinnten Blechen 
noch anhängende unreine Zinn von dem Theil der Durch- 
führpfanne, in welchen vie Bleche ihre letzte Vollendung 
befommen, abzuhalten, indem in b nur gewöhnliches, in e 
aber völlig gereinigtes Sinn angewendet wird. Deshalb 
wird auch das in der erfien Abtheilung ver Pfanne c 
befindliche Zinn, wenn e8 einige Zeit zum Durchführen‘ 
gevient Hat, zu der Pfanne b genommen; das Sinn in 
ver zmeiten Abtbeilung von e in die erfle Abtheilung 
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serie, una vie zweite Ubcheileng von € wire son 
me mit gen; seinem m arlälls ; 

6 vie Zolgpianne; 

e cine lerıe Disuue, über (ober au yuwellen in ) wehdger 
GM ein eiierner Edragen beſiadet; vie Piemur wird 
nid gkeis. 

I vie Abreririaune 

Bei der Durchfũhrarbeit werben Die verzinnten Bleche zur 
in die erſie größere Abtheilung ver Pieune € gebradıt, um Das 
auf ber Oberflädie ber verzinnten Bleche beſindliche Zinn, wurd 
Die große Maſſe von flüifigem Dleiall, zum Schmelzen zu brin- 
gen. Haben bie Bleche Die Temperatur des Metallbades ange- 
nommen, fo nimmt ber Arbeiter zuerfi eine Anzahl von Blechen 
aus der Pfanne, legt ſie in ſolchen Paqueten vor fi auf ven 
Seerd, faßt mit einer Zange, die er in ver linken Han» halt, 
jede einzelne Tafel, und ſtreicht mir einer zu dieſem Zweck be⸗ 
fonders beſtimmten Flachsbürſte, welche der Arbeiter in ver 
rechten Hand hält, zuerfl Die eine Seite des Bleches, wendet Die 
Zafel um, fireiht auch die andere Seite derſelben ab, und taucht 
das abgeſtrichene Blech ſogleich in die zweite, kleinere Abthei⸗ 
lung ber Pfanne e, in welcher ſich keine Bleche befinden, Täßt 
jedoch das Blech mit ver Zange nicht los, fondern sicht es 
unmittelbar nach dem Eintauchen wiener heraus, und flellt es 
augenblidlih In vie mit d bezeidnete Talgpfanne. Die beim 
Abſtreichen zum Vorſchein Eommenben Streifen gehen bei dem 
Durchführen durd die kleine Abtheilung der Pfanne c gänzlidy 
wieder weg. 

Diefee Tell der Durchführarbeit erforbert, wegen der 
Schnelligkeit, mit welcher fle verrichtet. werben muß, geübte und 
gewandte Urbeiter. Es fcheint, daß das Abftreichen ver Bleche 
mit dem Pinfel durchaus nothwendig ift, um den Blechen ven 
Spiegelglanz zu geben. 


419 


In der Talgpfanne d follen vie Bleche von wem überflüfs 
figen Zinn befreit werden. Weil dad Zinn, in dem Augen- 
blick wenn die Bleche in die Talgyfanne Fonmen, ſich in einem 
gefchmolgenen, ober faſt geichmolzenen Zuſtande befindet, fo 
würde es ſich durch zu langes Verweilen ver Bleche in ber 
Pfanne zum Theil, und zwar in um fo größerer Menge ablös 
fen, je länger vie Bleche in dem Talgbade ftehen bleiben, und 
ed würde zu wenig Zinn auf der Oberfläche haften. Ließe 
man bie Tafeln zu Eurze Zeit in der Talgpfanne ftchen, fo 
würden fie zu viel Zinn zurück Halten, und burch ungleiche 
Berzinnung ein fchlechtes und ftreifiges Anſehen bekommen. 
Es fommt daher auf den Grad der Hitze des Talges viel an. 
Stärfere oder ſchwaͤchere Tafeln erfordern eine geringere oder 
größere Temperatur des Talges. Talg, welches für bünne 
Bleche eine angemeſſene Temperatur bat, würde Veranlaffung 
geben, daß flarfe Bleche beim Herausziehen mit einer golpgelben 
Barbe zum Vorſchein kämen. Well ein flarkes Blech nämlich 
mehr Hige zurüd hält, ald ein ſchwaches, jo darf der Talg für 
das erſtere auch nicht fo flarf erhitzt ſeyn. Brächte man um« 
gekehrt dünne Bleche in eine für flarfe Bleche zubereitete Talg⸗ 
pfanne, fo würde man ven Zweck verfehlen und die Abtrennung 
des überflüffigen Zinnes nicht bewirken können. Es iſt daher 
viel Erfahrung noͤthig, um die Temperatur des Talges in jeden 
Fall richtig zu beitimmen. 

In der Talgpfanne find durch eiferne Zinken einzelne Ab⸗ 
thellungen gebilvet, damit die Bleche einander nicht berühren. 
Sobald der Arbeiter fünf Blatt In der Eleineren Abthellung 
der Zinnpfanne ce durchgeführt, und aus berfelben in bie Talg⸗ 
pfanne gebracht Hat; nimmt ein Knabe die erften von biefen 
fünf Tafeln und ftellt fle auf ven Schragen, welcher fich in, 
oder Üiber der leeren Pfanne e befindet, damit bad Blech auf 
dem Schhragen erfalte, und dad noch anhängende Hülfige Talg 
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sen Tustiäter welch Turk ca jes es ak Tamm 
um wer Anabe vab zweite Blatt, weites mr Tuntfäaßer 
vu Am jichentes eriegs, auj Dirie Urt gehe Die Arbei 
ie Inge, bis das ganz Unmum von Blechen varbufate 
i artmähig veri. 

Be vie Blechtaeln immer venfredht in wie Piannen ge- 
AAı werten, io bebalten ſie, nach dem Grfalten, an ihrem neck 
unten gelehtten Eritenrante einen Saum von Finnfacten, wel- 
der fortgelkaft werden uuß. Gin Kuabe nimmt zu rm Cude 
Die anf em Schragen Über oder in ver Pfanne e erfaltetem 
Sleche, une Rd fie Stück für Stück auf ihrer unteren Kante 
in vie Abwrerfpfanne f, welche nur 4 Zoll hoch mit Zinn an- 
gefalı ik. Wenn ver Zinniaum durch wies legte Eimanchen 
abgeſchmolzen ifi, nimmt der Knabe Vie Blechtafel ab, und giebt 
ihr einen Rarken Schlag mit der Rute. Durch wie dadurch 
veranlaßte Erſchutterung wird alles überflüfflge Zinn abgetrennt, 
und es bleibt nur noch eine kaum bemerfbare Spur von tem 
Saum fibrig. 

Epäter hat man die Arbeit des Durchführens der ver- 
zinnten Bleche, — und, wie es fcheint, mit günfligem Grfolg, 
- - babusch fehr abgefürzt, daß man die aus ber eigentlichen 
Sinnpfanne in Baqueten berausgehobenen Bleche, in ver vorhin 
angegebenen Art, jedes Blatt einzeln mit der Flachsbürſte flreicht 
und die geflzihenen Bleche fogleih in die Durchführpfanne 
bringt, worin dad Zinn rein und mit vollfommen metallifcher 
Oberflaͤche, ohne Bedeckung, eingefchmolzen if. Bei nem Be- 
fireichen der Bleche mit der Flachsbürſte Teiftet ein Anftäuben 
des Flachspinſels mit Salmlafflaub vortreffliche Dienfte. 


Den Beſchluß der Arbeit macht dad Reinigen ver Blech⸗ 
tafeln von dem anhängenden Wett, mozu man Kleye anwendet. 
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Alddann werden die Bleche in hölzernen ober auch in blecher⸗ 
nen Kaften verpackt ($. 1038). 

S. Parkes, Befchreibung des bei der Weisblechjabrifation in Eng: 

land üblichen Verfahrens; Archiv für Bergbau III. 134— 156. 

— Eckardt und Krigar, über die englifche Weipbleiabel, 
fation; a. a. DO. 157—167. 


$. 1042. 

Die Anfertigung von ſtarken und ſchweren Maſchinenblechen 
erforvert Vorbereitungsarbeiten zur Anſchaffung des Materiale, 
woraus die Bleche, von oft fehr bebeutendem Gewicht, darge 
ſtellt werden Eönnen. Die Heerdfriſcherei Liefert Luppen, deren 
Größe und Gewicht nad) Maaßgabe ded Gewichts des Bleches 
eingerichtet werben koͤnnen. Die zu einem Bleche beflimmte 
Luppe wird unter einem möglicht fchweren Friſchhammer ge⸗ 
zängt und zu einer biden, fcheibenartigen Maſſe ausgebreitet, 
ohne fie zu Scirbeln ober Kolben zu zerhauen. Diefe Tuchen- 
artig audgehämmerte und ausgedehnte Eifenmafle erhält dann 
im Schweißofen eine vollfommene Schweißhige und wird unter 
dem Blechwalzwerk bearbeitet. —- Mit weniger Öfonomifchen 
Vortheilen können aber auch mehre, fcheibenartig unter dem 
Sammer außgeredte Eiſenmaſſen über einander gelegt, in den 
Schweifiofen gebracht und dann unter ven Blechwalzen zuerft 
zufammengefchweißt und vemnächft weiter ausgeſtreckt werben. 
Dies iſt eine Art von Naffinirarbeit größerer Eifenmaffen unter 
Blechwalzen. | 

Am vortheilhafteften ift e8, wenn die Anfertigung jo 
ſchwerer Bleche mit der PBupplingfrifcharbeit verbunden werben 
fann. Man bildet dann Paquete von großen Xuppen, welche 
unter dem Stirnhammer eine flache, fcheibenartige Geftalt erhal 
ten haben, und von Stabeifen (befonverd von Ramaßeiſen 
[$. 990 u. f.], welches dazu vorzüglich geeignet ifl, und bie 
vortrefflichiten Bleche Tiefert), welchen unter dem Stirnhanmer 
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dieſelbe Geſtalt zugetheilt worden if. Nach Beſchaffenheit des 
Eiſens werden zu einem Blech entweder eine Scheibe Luppen⸗ 
eiſen und eine Scheibe Stabeiſen, oder auch wohl 2 Scheiben 
Luppeneiſen angewendet, zwiſchen welchen eine Scheibe Stabeiſen 
gelegt wird. Dieſe Paquete werden in derſelben Art raffinirt 
als wenn Stabeiſen von der Sorte Nr. 2 ($. 971) dargeſtellt 
werden ſollte. Wenn vie Paquete eine volllommene Schweiß- 
hige in dem Schweißofen erlangt Haben, werven fie zuerfl unter 
dem Stirnhammer zufammengejchweißt, und dann fofort an das 
Blechwalzwerk zur weiteren Bearbeitung übergeben. 





Sechsſster Abſchnitt. 
Stahl. 


— $. 1043. 


Die Natur des Stahls, die Uebereinſtimmung deſſelben bald 
mit dem weißen Roheiſen, bald mit dem geſchmeidigen Stab⸗ 
eiſen, ſo wie die Cigenſchaften, durch welche derſelbe von den 
genannten beiden Eiſenarten abweicht, find in dent erſten Ab⸗ 
ſchnitt ſchon volftändig entwickelt. Es geht daraus auch her- 
vor, daß es zwei Methoden geben kann, den Stahl darzuſtellen; 
die eine, dem Roheiſen einen Theil ſeines Kohlegehaltes zu ent⸗ 
ziehen; die zweite, dem Stabeiſen einen Kohlegehalt mitzutheilen. 
Den aus Roheiſen dargeſtellten Stahl pflegt man Rohſtahl 
oder Schmelzſtahl, und den durch das anhaltende Glühen 
des Stabeiſens mit kohligen Stoffen erzeugten Stahl, Cement⸗ 
ſtahl oder Brennſtahl zu nennen. Beide erhalten durch 
mechaniſche Bearbeitung, welche jedoch nicht ohne Einfluß auf 
feine phyfifalifchen Eigenſchaften iſt, die Namen Gerbſtahl 
oder raffinirter Stahl. Dem durch das Umſchmelzen des 
Rohſtahls oder des Cementſtahls erhaltenen Stahl hat man den 
Namen Gußſtahl gegeben, um dadurch die Art ſeiner Ent⸗ 
ſtehung anzudeuten. Durch das Umſchmelzen wird ver Stahl 
in einem hoͤheren Grade gleichartig, als durch die bloß mecha⸗ 
niſche Bearbeitung unter den Streckwerken, weshalb er im un⸗ 
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geſchmolzenen Zufland die Eigenſchafien des Stahls am voll⸗ 
kommenſten befitzt. Dies iſt auch die Urſache, warum man ben 
Gußſtahl als eine beſondere Art des Stahls betrachtet, obgleich 
feine Eigenſchaften ganz von dem Stahl abhängig find, ver zu 
feiner Bereitung angewendet warb. 

Die große Verſchiedenheit des weichſten und bes bärteften, 
des fefteften und vehnbarften, und des mürbſten Gtabeilend würbe 
es rechtfertigen, twenn man auch verſchiedene Stabeijenarten un⸗ 
terfcheiden wollte. Dies ift aber weniger gebräuchlich, und nur In 
wenigen Ländern weiß man bie befferen und fchlechteren Stab- 
eifenarten durch eigenthümliche Bezeichnungen und Benennungen, 
und durch verjchievene Preife, firenge zu fondern. Beim Stahl 
ift es anders. Kine faſt unzählbare Menge von Namen be= 
zeichnen den härteren ober weicheren, ven gleidhartigeren ober 
ungleihartigeren Stahl, und nur bie Benennungen: Rohſtahl, 
Brennflahl und Gußſtahl, laſſen auf feine Entflehfungsart 
fließen. Ware mit jeder Benennung zugleih bie Beſtimmung 
der Eigenfchaften des Stahls, Hinfichtlich feiner Härte, Stärke 
und Glaſticität verbunden, fo würde nichts wünfchendwerther 
ſeyn, als die Benennungen recht genau zu ſondern und zu ver 
mehren, dies ift aber nur ehr felten ver Kal, und man hat 
daher mehrentheild nur dad Gedaͤchtniß mit Namen anzufüllen, 
welche jede Fabrik ihrem Stahl giebt, deſſen Eigenſchaften man 
er durch Erfahrungen Eennen Iernen muß, ohne fih in ven 
meiſten Fällen darauf verlafien zu Eönnen, daß mit verjelben 
Benennung auch immer biefelben Eigenichaften des Stahls ver- 
bunden find. 

$. 1044. 

So jorgfältig man bei dem Roh⸗ und Cementſtahl auch 
den Stahl ſortiren und den härteren vom weicheren abfonvern 
wollte, jo wenig würde dieſe Bemühung von Erfolg feyn, weil 
bie Bereitungsart fo unvollfommen fl, daß In einem und dem⸗ 
jelben Stüd Stahl oft der härtefle und ver weichſte Stahl, ja 
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wohl ſogar harter Stahl und weiches Stabeiſen, mit einander 
verbunden ſeyn koͤnnen. Deshalb iſt nur in wenigen Länvern 
der unbearbeitete Rohſtahl, und noch feltener ver unbearbeitete 
Eementflahl, ein Handelsartikel, fondern man unterwirft beide 
Stahlarten noch einer mechanifchen Bearbeitung, um fle gleich« 
artiger zu machen, und bie härteren unb weicheren Stellen 
genauer mit einander zu verbinden. Dies geichieht dadurch, 
daß man den Stahl zu möglichft pünnen Stäßen aubreckt, und 
die Härteren und weicheren Stäbe in möglichft gleichbleibenden, 
oder In folchen DVerhältnifien, als die Bigenfchaften des darzu⸗ 
ſtellenden Stahls erfordern, zufammenfchweißt. Wan nennt dieſe 
Arbeit dad Raffiniren oder Gerben, und weil fowohl ber 
Roh⸗ ald Cementſtahl ver Arbeit des Raffinirens unterworfen 
werben, fo ift nie Benennung Gerbflahl oder raffinirter Stahl 
ein allgemeiner Ausdruck, um vie mit dem Stahl vorgenom« 
mene mechaniſche Bearbeitung zu bezeichnen, ohne auf die Be⸗ 
reitungdart bed Stahls ſelbſt dabei Rüdficht zu nehmen. 

Je äfter die, Operation des Naffinirend wieberholt wird, 
defto gleichartiger wird der Stahl, deſto theurer muß er aber 
natürlich auch werden. Se gleichartiger der Roh⸗ ober der 
Eemenifahl von Natur waren, und je weniger ein wiederholtes 
Raffiniren nöthig iſt, deſto vorzüglicher iſt ver Stahl zu nen« 
nen, weil er deſto weniger von feinen flahlartigen Eigenfchaften 
verliert. 

„Der Gußflahl, welcher durch das völlige Flüſſigwerden den 
vollkommenſten Grad der Bleichartigkeit erlangen Tann, bebarf 
des Raffinirens nicht. 

. 1045. 

Hatte fchon bei ver Stabeifenbereitung die Eigenfchaft des 
Roheiſens ven weſentlichſten Einfluß auf vie Beichaffenheit des 
darzuſtellenden Stabeiſens, fo iſt dies bei ver Stahlbereitung 
noch mehr der Fall. Die Fehler des Moheifend, fo wie bie, 
daraus enifpringende Mürbheit oder Brüchigkeit des Stabeiſens, 
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treten viel deutlicher und beſtimmter beruor, wenn aus bem 
ſehlerhaften Roh» oder Stabeifen, Roh⸗ ober Cementſtahl be⸗ 
reitet werben tollem. Die Härte und Sprödigkeit, weiche ber 
Stahl durch vie Kohle erhält, werben burch: die Härte un» 
Sprövigkeit, vie durch die Beimiichung frembartiger Beſtand⸗ 
theile veranlaßt werben, fo erhöhet und vermehrt, daß der Stahl 
vadurch unbrauchbar und zu allen Anwendungen ungeſchickt 
wird. Die Stahlbereitung kann daher nur aus foldyem Roh⸗ 
und Stabeifen gelingen, welches im höchſten Grabe rein ifl, 
und außer der Kohle fehr wenig frembartige Beſtandtheile ent⸗ 
hält.“ Länder, welche nicht mit Eifenerzen verfehen ſind die 
beim überjegten Gange des Ofens noch gutes Eifen geben, 
möüflen daher, um das Roheiſen im tropfbar flüffigen Buftanke 
vor ber Form nlederſchmelzen und dadurch die Orydation ber 
beigemifähten fremdartigen Beftanptheile bewirken zu Eönnen, bei 
der Bereitung des Roh⸗ oder Schmelzftahle nothwendig graues 
Roheiſen von fehr Leichiflüffiger Beſchickung anwenden. Dadurch 
wird die Operation des Friſchens aber ſehr verzögert, weil das 
graue Roheiſen, wegen der ſtaärkeren Hitze die es zum Schmel⸗ 
zen erfordert, erft mühfam unter ver Form in ven Zuſtand des 
weißen Roheiſens zurüdgeführt werben muß, ehe auf bie Ver⸗ 
minvderung des Kohlegehaltes Hingearbeitet werden kann. Diefe 
Umänderung des geichmolzenen grauen Roheifens In Roheiſen, 
welches nach dem Erftarren weiß bleiben würde, kann nur da⸗ 
durch gefchehen, daß dem Roheiſen Kohle entzogen wird, wo⸗ 
durch aber Häufig zu viel geleiftet und zu viel Kohle abgefchie- 
den wird, fo daß das Produkt welches man endlich erhält, eher 
ein flahlartiged Stabelfen, als wirklicher Stahl genannt merben 
muß. Dad graue Roheiſen erfordert daher eine eigenthümliche 
Behandlung, gewandte und der Arbeit Tundige Arbeiter, und 
eine große Aufmerkſamkeit. Diefe Schwierigkeiten haben mehre 
» Metallurgen zu der Meinung veranlaßt, daß das graue Rob- 
eifen zur Stahlbereitung nicht anwendbar fey ; die Art, wie die 
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Kohle mit dem Elfen im grauen Roheiſen, une mie fie mit 
dieſem Metall im werben Roheifen und im Giahl verbunden 
if, und Dad daraus entipringenve fehr verſchiedenartige Verhal⸗ 
ten biefer Eifenarten in ver Schmelzhige, reichen aber Hin, vie 
Erſcheinungen bei dem Friſchprozeß genügend zu erklären. 

Noch mehr ald der Friſchprozeß würde die Rohflahlberei- 
tung abgekürzt und erleichtert werben, wenn dasjenige Roheiſen, 
welches, wegen ber Beſchaffenheit ver Erze, durchaus grau und 
vollfommen gaar, jedoch fletd bei einer leichtflüfflgen Beſchickung 
erblafen werden muß, nicht im Zuſtande ded grauen Roheiſens 
angewenbet, fonbern, durch vorhergehendes Umſchmelzen in Heer⸗ 
ven bei Holzkohlen weiß gemacht wird. Das Braten des wei⸗ 
Ben Eifene, fo vortheilhaft e8 beim Verfriſchen des Roheiſens 
iſt, um den Kohlegehalt vefielben zu verminbern, würde bei ver 
Stahfbereitung unterbleiben müflen, wenn dem Roheifen durch 
dad Umſchmelzen fehon zu viel Kohle entzogen iſt, weil fonft 
der Vebergang zu gefrlfchtem Eifen zu fchnell erfolgen würde. 

$. 1046. : 

Weil nad Härtefle und ſproͤdeſte weiße Roheiſen, durch alle 
mögliche Grade der abnehmenben Härte und Spröbigfeit, bis 
in das weichfle und dehnbarſte Stabeifen übergeben kann, fo 
follte man meinen, ed ſei keine ſchwere Aufgabe, Stahl von 
allen möglichen Graben ver Härte und Feſtigkeit varzuſtellen, 
. weil nur die Quantität Kohle bekannt feyn dürfe, durch welche . 
- da8 Eifen dieſe oder jene Eigenfchaft erhalte. Uber abgefehen, 
daß noch Kein Mittel bekannt ift, den Kohlegehalt des Eifene 
mit der erforberlichen Genauigkeit auszumitteln, bleibt auch das 
Verfahren bei der Darftellung des Stahls felbft zu unvollkom⸗ 
men, und muß zu fehr dem praftifch geübten Auge und ber 
Gewandheit ded Arbeiter überlaffen werben, als daß es moͤg⸗ 
lich wäre, die Groͤße des Kohlegehaltes jedeamal zu beſtimmen 
und genau zu treffen. Noch groͤßer wird dieſe Schwierigkeit 
durch den Umſtand, daß es auch bei der vollkommenſten Me⸗ 
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thobe, bei dem paſſendſten Roheifen, und bei dem einſichtsvoll⸗ 
fen und gewandteſten Arbeiter unmöglich iſt, jedes Theilchen 
Roheifen gleich ſtark zu enifohlen, over jedes Theilchen Stab» 
eifen mit gleich viel Kohle zu verbinden. Se gleichartiger vie 
Abſcheidung der Kohle bei dem Roheiſen, ober die Verbindung 
derfelben mit dem Stabelfen erfolgt, deſto worzüglicher wirb ver 
Stahl ausfallen. Je mehr fich das Roheiſen aber zur Stahl« 
fabrifation eignet, d. h., je weniger fremde Beſtandtheile und 
je weniger Graphit e8 enthält, je weniger folglich auf die Ab⸗ 
fonderung dieſer Beſtandtheile durch die Bebläfeluft hingewirkt 
werden darf, deſto weniger iſt auch die zu große Verminderung 
des Kohlegehalts des Roheiſens zu befürchten, und deſto gleich⸗ 
artiger kann die Entkohlung erfolgen. Je mehr ſich ferner das 
Stabeiſen zur Stahlfabrikation eignet, d. h., je gutartiger und 
härter es von Natur iſt, deſto gleichartiger kann die Aufnahme 
von Kohle ſtattfinden, weil das härtere Eiſen eines geringeren 
Zufchuffes von Kohle bebarf, als das weichere, um die Eigen- 
fhaften des Stable zu erhalten. Die Unglelchartigfeit durch 
ein öfter" wiederholtes Raffiniven oder Gerben wieder aus;u= 
gleichen, ift ein um fo gefährlicheres Mittel, je ungleichartiger 
der Stahl ſelbſt If, weil er Durch die oft wiederholten Schweiß⸗ 
higen immer mehr von feinen Rahlartigen Eigenfchaften verliert, 
und fich nem Stabelfen nähert. 
6. 1047. 

Don der Härte des Roheiſens iſt die des Stable fehr 
verſchieden. Obgleich ver Stahl im Allgemeinen eine größere 
Härte befigt ald das Stabelfen, fo muß er doch Im ungehär- 
teten Zuſtande vollfommen dehnbar, geſchmeidig und durchaus 
nicht fo Hart ſeyn, daß er nicht mit allen Werkzeugen bearbei« 
tet werben Tönnte, mit denen man dad Gifen zu behandeln 
pflegt. Stahl, weicher nad) dem Glühen und freiwilligen lang⸗ 
famen Erkalten nicht geſchmeidig, fondern zwar weich, aber da⸗ 
bet ſproͤde ift, nähert fih mehr dem Roheiſen als dem Stahl; 
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wogegen der Stahl, welcher nach dem Gluͤhen ind ploͤtzlichen 
Abloͤſchen im Waſſer nicht viel Härter wird, mehr Stabeifen 
als Stahl ſeyn würde. Der verſchiedene Gehalt an Kohle If 
ed, wodurch dieſe Eigenfchaften des Stahls hervorgebracht wer⸗ 
den. Es iſt fchon im erſten Abfchnitt gezeigt worben, daß bie 
Art der Verbindung der Kohle mit dem Eifen in dem nicht 
gehärteten und in dem gehärteten Stahl efentlich verfchieven 
iſt. Der nicht gehärtete Stahl würde, wenn er keine Geſchmei⸗ 
bigkelt befäße, nicht mehr Stahl, ſondern Roheiſen genannt wer⸗ 
den müflen. Der gebärtete Stahl würde, wenn er Feine große 
Härte durch das plögliche Abloͤſchen erlangte, nicht mehr Stahl 
fondern hartes Stabeifen feyn. 

Die Ouansität der Kohle beſtimmt alfo den Brad ber 
Härte des gehärteten, und den Grad der Geſchmeidigkeit 
ded nicht gehärteten Stahls im Allgemeinen; die Feſtig⸗ 
keit und die Elaſticität des gehärteten Stahls find aber aufer- 
dem noch von der Gleichartigkeit der Mafle abhängig. 
Aus demſelben Material laͤßt fich, durch verfchtedene Behandlung, 
das reinfte Stabeifen und der vollkommenſte Stahl, aber auch 
ein Produkt darftellen,. welche an einzelnen Stellen im höch⸗ 
fen Grade Hart ift, und dennoch nicht Elaſticität und Feſtig⸗ 
keit genug befigt, un auf den Namen eines guten Stahl An⸗ 
ſpruch machen zu koͤnnen. Aller Stahl, ver als ein zufammen- 
geichweißtes Gemenge von härterem und weicherem Stahl, ober 
auch wohl von Stahl und von Stabeifen angefehen werben 
muß, kann hart fegn, ohne Beftigfeit zu beflgen, ober er kann 
weich und doch zugleih an einzelnen Stellen wegen feiner 
Härte fo fpröve feyn, daß er, wenigſtens in ſcharfen Spitzen, 
zum Ausbrechen geneigt if. Alles Roheiſen, welches viel vor 
dem Winde bearbeitet werden muß, und alles Stabeifen, wel⸗ 
ches fehr weich iſt, und daher einer flärferen und anhaltenveren 
Hitze beim Cementiren mit Kohle unterworfen wird, weldye nie= 
mals ganz gleichartig ausfallen kann, geben häufig einen harten 
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un wenig elaftiichen, ober einen weichen und doch fprönen - 

Stahl, ver durch oͤfteres Raffiniren zwar verbeſſert werben kann, 

aber dadurch zugleich immer weicher und weniger elaſtiſch wird. 
§. 1048. 

Don dem Einfluß des Mangan auf das Eifen iſt ſchon 
tm erjten Abfchnitt gerevet worden. Wenn gleich vie Möge 
lichkeit nicht geläugnet werben kann, daß ein Mangangebalt 
des Stahls zur größeren Härte und Claſticität deſſelben bei⸗ 
trägt; ſo iſt zu dieſer Annahme doch ſehr wenig Wahrſchem⸗ 
lichkeit vorhanden, und es ſcheint ſogar wahrſcheinlicher, daß 
die Wirkung eines Mangangehaltes des Eiſens und Stahls 
fich nur darauf erſtreckt, denſelben keine ihrer Feſtigkeit nachthei⸗ 
ligen Eigenſchaften mitzutheilen. In dem, aus ſehr mangan⸗ 
reichen Erzen erzeugten Stahl, laſſen ſich oft kaum Spuren von 
Mangan auffinden und manches weiche und geſchmeidige Stab⸗ 
eifen enthält mehr Mangan ald ver härteſte und feſteſte Stahl, 
in welchen durch die Analyſe fein Mangan aufgefunden wird. 
Den früher ſehr allgemein verbreitet geweſenen Ierthum, daß 
fih aus den manganreichen Eifenerzen deshalb vorzugsweiſe 
leicht ein guter-Nobftahl varftellen laffe, weil ein Theil des 
Mangand in den Stahl übergehe, hat die chemiſche Unterfuchung 
der verſchiedenen Stahlarten aufgeverft, und eine genauere Prür 
fung des bei der Derarbeitung ver Eifenerze eintretenden Er⸗ 
folges, bat gezeigt, daß man die Urfache mit ver Wirkung ver- 
wechjelt hat. Die manganreichen Gifenerze, beſonders bie reis 
nen Spatheifenfleine, geflatten, wegen ver großen Leichtflüffig- 
keit der Manganoxydul⸗Silikate, eine leichte Scheidung des 
Eiſens von der Schlacke und geben dadurch zur Entſtehung 
eines ſehr leichtflüſſigen und zugleich ſehr reinen Roheiſens Ver⸗ 
anlaſſung. Dieſe leichtflüſſigen und dabei gutartigen Eiſenerze 
laſſen fich daher bei einem überſegten Gange des Ofens ver⸗ 
ſchmelzen und geben ein Roheiſen, welches, wegen feiner Rein⸗ 
heit, aber nicht wegen des Mangangehaltes, welcher bei dem 
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Rohſtahlfriſchprozeß wieder abgeſchieden wird, zur Stahlbereitung 
vorzuͤglich geeignet iſt. Auch ſelbſt dann, werm dieſe mangan⸗ 
reichen Erze bei einem gaaren Gange des Ofens verſchmolzen 
und auf Spiegeleiſen, oder gar auf grand Robeiſen benutzt 
werden, reducirt fi, außer dem Eiſenoxydul, vorzugsweiſe nur pas 
Manganorydul aus der Schlade und verbindet ſich mit dem Roh⸗ 
eifen, fo daß man bei der weiteren Verarbeitung deſſelben zu Roh⸗ 
ſtahl, ven Siliciumgehalt des aus manganreichen Eifenerzen erzeugten 
Roheiſens ungleich weniger zu befürchten Sat, ala bei dem Roh⸗ 
eiſen, welches aus weniger manganreichen Erzen gewonnen wird. 
J. G. Stünkel, über d. Cinfluß des Braunſteins auf das Ciſen; 
in N. bergmänn. Journ. III. 443. u. f. — Rinman a. a. O. 

II. 144. u. f. 524. u. f. — Hassenfratz, Siderotechnie 

IV. 69 — 81. — Gazeran, observation sur la constitution 

des aciers etc; Ann. de Chimie XXX VI. 61—70. (0. Crell's 

Ann. f. 1801. 319.) — Herrmann, über ben Stahl und bie 

dazu befonders ſchicklichen Erze, in v. Erell’s Ann. f. 1789. 

1. 19. — Derfelbe über d. Erzeugung d. Stahls; in 

Pallas neuen norbifhen Beiträgen. III. 354 u. f. — Reau- 

mur, l’art d’adoueir le fer fondu, 1 memoire. — Quanz 

a. a. O. 184 — 194. — Karften, über ven Einfluß der Tein- 

peratur auf die Befchaffenheit der beim Verſchmelzen der Eifen- 

erze entſtehenden Produkte, Archiv f. Bergbau XIII. 211. 

§. 1049. 

Die Oüte des Stahls wird alſo nicht bloß durch ſeine 
Härte, ſondern auch durch feine Feſtigkeit und Elaſticitaͤt be— 
ſtimmt. Von einem Stahl, der viel Feftigkelt und Elaſticitaͤt be⸗ 
At, pflegt man zu ſagen, daß er viel Stärfe oder viel Körper 
babe, wogegen ein harter und dabei wenig fefter und fpröper 
Stahl, wilder Stahl genannt zu werden pflegt. Dad Man« 
gan würde, Pivenn es überhaupt einen vortheilhaften @influß 
auf den Stahl haben follte, demſelben nur eine größere Beflige 
keit, aber Feine größere Härte mittheilen Fünnen, weil es weis 
ches Gtabeifen giebt, welches nicht weniger Mangan enthält, 
abo der geringe Rückhalt von diefem Metall in manchem Stahl 
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beträgt. Diefe Zunahme ver Feſtigkeit durch Mangan iſt jedoch 
teinesweges erwiefen, indem fogar die härteften und dabei fefle- 
fen Stahlarten auf Steyermarf und Kaärnthen Feine Spur 
von Dangan entbalten. Die Quantität der Kohle im Alle 
gemeinen beflimmt vie größere und geringere Härte und 
Dehnbarkeit; von mehren Stahlarten, melche gleiche Quantitä⸗ 
ten Kohle enthalten, wird diejenige, die feftefte, dehnbarfte und 
am meiften efaftifche feygn, im welcher vie Kohle am gleichför= 
migften verteilt tft. Ms kann Stahl geben, der fi In einzel- 
am Stüden fehr hart zeigt, aber dabei fpröde und menig elaftifch 
if, obgleich er Im Ganzen nicht mehr Kohle enthält ald ande⸗ 
rer Stahl, weldyer in gleichem Grade Hart iſt, und dabei Feſtig⸗ 
feit und Elaftleität befigt. Die Art ver Vertheilung ver Kohle 
allein ift die Urfache dieſer Verſchiedenheiten, fie jelbft aber ift 
von der Befchaffenheit des Eiſens, welches zur Stahlbereitung 
angewendet wird, und ‚von dem mehr oder weniger geſchickten 
Berfahren bei der Stahlerzeugung abhängig. Dur das Raf⸗ 
finiren wird der Fehler vermindert, aber niemals gänzlich aufs 
gehoben, wenn der zu raffinirende Stahl nicht Ei an ſich 
ſelbſt möglichft gleichartig war. 
$. 1050. 

Die Härte und die Stärke des Stahls Fünnen ſehr ver⸗ 
ſchleden ſeyn; denn obgleich ein zu harter Stahl immer auch 
zugleich fehr ſpröde ift, fo Tann ein härterer Stahl doch oft 
mehr Stärke befigen ald ein weniger harter; und der Stahl 
iſt der vollkommenſte, der mit der größten Härte die größte 
Stärfe verbindet. Died Tann nur dann der Fall ſeyn, wenn 
der Stahl vollkommen gleichartig, oder wenn die Koble mit 
dem Gifen überall gleichförmig verbunden iſt. Wie gleichfür- 
migfle Verbindung wird aber beim Gußftahl flattfinven koͤnnen, 
weil fich die ganze Maſſe in einem tropfbar flüffigen Zuſtande 
befand, und dadurch eine allgemeine gleichförmige Verbindung ' 
bewirkt werden konnte, wenn der Stahl Tange genug im 
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Zuftand ver Tläffigkeit erhalten ward. Die Duantität ver 
Kohle beftimmt daher, bei einem guten Gußftahl, unmittelbar 
feine Härte und die Davon abgeleitete Spröpigkelt. Beim Roh⸗ 
ſtahl iſt eine völlige Gleichartigkeit der Maffe kaum möglich, 
und fie wird um jo weniger erreicht, je weniger fich das Mobs 
eifen zur Stahlfabrifation eignet. Deshalb wird die Güte des 
Rohſtahls auch fehr verfchienen ausfallen und es wird Rohſtahl 
geben können, der im vollkommenſten Grade hart und ſtark iſt, 
während fich ein anderer Rohſtahl, bei demſelben Kohlegehalt, 
aber bei einer ungleichartigen Beſchaffenheit der Maſſe, nur hart 
und ſpröde verhält. Am ungleichartigſten iſt der Cementſtahl, 
weil das Stabeiſen nicht überall gleiche Quantitäten Kohle 
aufnehmen kann. Was der Cementſtahl an Härte gewinnt, 
vesliert er daher gewöhnlich an Stärke, weshalb er auch vor- 
züglich zu folchen Gegenſtänden verarbeitet wird, von denen man 
eine große Härte, aber Feine bebeutende Stärke verlangt. Dazu 
pflegt er dann brauchbarer als ver Rohſtahl zu ſeyn. 
Jars metallurg. Reifen. I. 46 f. — Rinman's Gifen- und 
Stahlveredlung 248 u. f. 
8. 1051: ® 
Stahl, der zu allen Anwendungen gleich geſchickt ift, würbe 
im böchften Grade hart und flarf ſeyn müſſen. Beide Eigen- 
ſchaften laſſen fich nicht mit einander vereinigen, weil mit einem 
boden Grade von Härte immer ein gewiſſer Grab von Sprd- 
bigfeit verbunden if. Man kanñ daher von Feiner Fabrik bie 
Anforberung machen, daß fie aus einem und demſelben Mate- 
rial Stahl bereiten fo, ver fih zu jedem Gebrauch gleich 
gut eignet. Der Künfller und der Handwerker müflen die Eis 
genfchaften angeben, welche fie von dem Stahl verlangen, und 
die Fabrik muß den Stahl nach feinen verſchledenen Eigenſchaf⸗ 
ten fortiren. Unvortheilhaft wird die Babrik betrieben werben, 
welche nicht Gelegenheit Hat, einen Abſatz für ihre. verfchiebenen 
Stahlforten zu finden, weil es — wenigfiend bei ber Bereitung 
IV. 28 
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des Roh⸗ und Cementſtahls — unmöglich iſt, jeberzeit Stahl 
von „einer und verfelben Beichaffenhelt, ver nur zu einem Ges 
brauch vorzüglich anwendbar ifl, darzuſtellen. 

Suter Stahl muß vor dem Härten Falt und warm ge= 
ſchmeidig ſeyn, wie Stabelien; auch kann man Ihn eigentlich als 
hartes Stabeljen betrachten. Durch neued Glühen nach dem Kär- 
ten muß der Stahl die Härte wieder verlieren und vollflommen 
geſchmeidig werben, fo daß er von der ’härteften Stabeljenforte 
nicht zu unterfcheiden iſt. Guter Stahl erlangt alfo einen bi» 
beren Brad von Härte erft durch das Abldfchen im Wafler, 
oder duch das Härten, wodurch er fi vom brüchigen Etſen 
untetſcheidet, welches Durch das Härten zwar noch fpröver aber 
nicht härter wird, als er vorhin war. 

Rinman hat ein gutes Unterſcheidungékennzeichen des 
Stahls vom Elfen angegeben. Alles Eifen, fagt er, welches 
rothgluhend im Falten Wafler ſchnell abgelöfcht, Härter wird, 
ald er vorher war, iſt Stahl. Spröpigfelt und Härte find 
daber wohl zu unterfcheiden. Das weichſte Stabelfen wird durch 
das Härten nicht härter, aber auch nicht fpröbe, wenn «8 nicht 
MHon vor dem Härten fpröde war. Alles Eiſen, welches durch 
das Härten etwas härter wird, iſt wirklich flahlartig, und da⸗ 
durch zu manden Anwendungen” nur um fo gefähidter. Je 
mehr ver Kohlegehalt zunimmt, vefto größer wird Die Härte 
nach dem Ablöfchen, deſto geringer darf aber auch ver Grab 
ver Hitze ſeyn, bei welchem der Stahl gehärtet „werben muß. 
Je fpröder der Stahl nach dem Härten wird, deſto fehlechter 
if er. Die Urfachen ver Spröpigkelt Können entmeber in ber 
Beſchaffenheit des Eiſens, oder in der ungleichartigen Verthei⸗ 
lung der Kohle Liegen. Im erſten Kal enthält pas Elfen Be⸗ 
ſtandtheile, welche vemfelben fchon vor dem Härten Sprövigfeit 
ertheilten, und dann iſt aus dem Material niemals ein guter 
Stahl zu erhalten; im letzten Ball iſt durch wiederholtes Raffiniren 
ein befferer Stahl zu erwarten, obgleich dadurch von ber Härte 
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leicht etwas verloren geben Tann. Der Stahl muß alfo der hefke 

ſeyn, welcher bei nem geringften Grade der Hige in 

faltem Waſſer abgelöfcht, die größte Härte befommt, und har 

und nach dem Härten bie größte Stärke und Glaflteltät behält. 
Riunman ſa. aD. 1. 516 u. f. 
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Durch die Heim Härten erlangte Härte wird auch ber befte 
und in der angemeffenften Glühhige gehärtete Stahl einige Sprö« 
digkeit erhalten, welche fich beſonders bei ſehr fcharfen ober 
ſpitzen Werkzeugen burch Ausbrechen ver Schneiben und Spiten 
zu erkennen geben würde. Diefe Spröbigfeit muß durch neues 
Ertwärmen, oder durch das fogenannte Unlafjen over An⸗ 
laufen, wieder weggefchaflt werden. Je weicher der Stahl 
if, ein deſto geringerer Wärmegrad if noͤrhig, um demſelben 
die Sproͤdigkeit zu benehmen; je härter er iſt, deſto größer muß 
der Wärmegrad ſeyn. Uber auch alle vie Stahlarbeiten, von 
denen man, mehr Beitigkelt und Fräftigen Widerſtand gegen vie 
Stöße und Schläge .einer von außen einwirkenden Kraft ver- 
langt, müſſen in einem flärkeren Wärmegrade anlaufen. Se 
härter der Stahl alsdann bleibt, ohne fpröbe zu fegn, für deſto 
vorzüglicher ift er zu halten. Die natürliche und die von ber 
Härte abgeleitete Spröpigkeit des Stahls find daher wohl von. 
einander zu unterfcheiven. Einem Stahl, die durch Kohle, und 
nicht etwa durch Silicium, Phosphor u. ſ. f. herbeigeführte 
Sproͤdigkeit zu entziehen, ift fehr Teicht, weil dazu nur cin An⸗ 
laufen in erhöheter Temperatur erforberlich iſt; allein es feßt 
einen vorzüglich guten Stahl voraus, ver unter biefen Umfän« 
den die gehörige Härte behalten fol. Das Anlaufen (Ablaſſen 
ober Anlafien) iſt ein Ruͤckgang zum weichen Zufland. Stahl, 
welcher nach dem Härten erhigt wir, wird zuerft blaßgelb, dann 
hochgelb, hierauf roth, braun, dunkelblau, hellblau und bläulichweiß, 
oder nach dem techniſchen Ausdruck: waſſerfarbig. Wenn Stüde 
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von einerlet Stahl angelaffen werben, fo ift das blaßgelbe am 
härteflen und das waſſerhelle am weichften. Jeder Stahl ver- 
mindert bei jenem Grade der Iemperatur feine Härte Stahl⸗ 
-forten müſſen immer bei gleichen Anlaufgraven gegenfeitig pro⸗ 
birt werden. Bei dem höchften Anlafien If ein Stahl immer 
härter ald ein anderer. 
6. 1053. 

Die Kennzeihen und dad Verhalten des beften Stable 
find folgende: 

41) Dur das Mblöfihen in einer wiſſerigen Flüſſigkeit 
nimmt er in einer dunkelrothen Rothglühhitze die größte 
Härte an. 

2) Er bekommt durch das Härten überall eine gleichför- 
mige Härte und Feine bärteren und melcheren Stellen. 

3) Er verliert bei dem böchflen Anlaufgtade am wenigfien 
von feiner ‚Härte. 

4) Beim Schmieden läßt er fi am beſten fehweißen, ohne 
Brüche und Riffe zu erhalten; auch kann er die Schweiß. 
hige am längften aushalten, alfo am äfteften raffinirt ober 
gegerbt werben, ohne beveutend an feiner Härte zu verlieren. 

5) Auf dem Bruch hat er das feinfte und gleichfle Korn 
und beflgt das größte fpecififche Gewicht, if folglich 
auch am bichteften und zu polirten Arbeiten am beften 
zu gebrauchen: theils weil er die wenigften ungleichen 
Stellen enthält, theils weil er den hoͤchſten Grab der 
Bolitur annimmt. 

Stahl, der dieſe Eigenſchaften im volllommenften Grabe 
in fi vereinigt, iſt ver vorzüglichſte; allein fehr felten kann 
eine Stahlforte alle dieſe Anforderungen erfüllen. Kommt es 
nur darauf an, recht harten und des höchften Graves ber Po⸗ 
litur fähigen Stahl zu erhalten, fo wird man oft gendiblgt 
fen, auf die Schweißbarfeit zu verzichten und einen Außerft 
barten, dem Roheiſen fich nähernden Gußſtahl anzumenben. 
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$. 1054. 

Die Barbe ded Stahls darf nicht ins Bläuliche übergehen, 
indem ein blaͤuliches Farbenſpiel auf die eifenartige Beſchaffen⸗ 
heit des Stahls hindeutet. Auf ver Bruchfläche darf er nicht 
fehnig, ſondern er muß flets koͤrnig ſeyn. Der ungehärtete 
Stahl Hat ſtets einen koͤrnigen, matten Bruch, der burch das 
‚ Härten etwas mehr Slanz erhält, indem vie Farbe lichter wird, 
wogegen dad Korn im hoͤchſten Grabe fein, und für unbewaffe 
nete Augen ganz unkenntlich werben muß. Kom und Barbe 
müſſen moͤglichſt gleichartig feyn; und ein Stahl von ſonſt bee 
kannter Güte, der nach dem Härten ein grobfärniges Gefüge 
zeigt, iſt in einer zu großen Hitze gehärtet, und Hat dadurch 
feine Härte und feine Feſtigkeit großentheild verloren. Durch 
das Härten muß ber Stahl auf ver Oberfläche, in fo fern 
Beine zu ſtarke Hitze beim Härten angewendet iſt, flellenweife 
rein und blank werben, wogegen ſich das Stabelfen dadurch 
nicht ganz vom Glühſpan befreien läßt, weil es ſich nicht fo 
ftart in der Hitze ausbehnt als der Stahl. Zwar Tann der 
Stahl durch daB Härten mit vollkommen reiner und blanfer 
Oberflache erjcheinen; dann iſt aber der Grab der Hige für Die 
Beichaffenheit des Stable ſchon fehr groß geweſen. Durch oft 
wiederholtes Schweißen und ®erben wir jeder Stahl weicher 
und weicher, und zulegt In reines Stabelfen umgewandelt. Der 
Cementſtahl leidet In der Hegel keine fo oft wienerholte Schweiß- 
hitze als der Rohſtahl. Es verfteht fich von ſelbſt, daß hier 
nur von ben Schweißhigen die Rebe fein Tann, bei welchen ſich 
der Zutritt ver Luft niemals. gänzlich abhalten läßt. Gäbe es 
ein Mittel, dies zu bewirken, fo würbe der Stahl von feiner 
Härte nicht verlieren, fondern nur um fo vollfommener unb 
gleichartiger werden, aljo eine um fo größere Feſtigkeit, Zähig- 
keit und Federkraft Be je öfter da3 Rafflniren ober Ger- 
ken wiederholt wird. 

Die Kenntniß von den Gigenichaften des Ei und von 


der darauf begründeten Behandlung vefielben in höheren Tem⸗ 
peraturen, tft eben fo widgtig, als die Kenntniß von der Dar- 
ſtellung deſſelben. Ein unkundiger Arbeiter kann den beiten 
Stahl verderben, oder verfieht ihn wenigſtens nicht fo zu be⸗ 
augen, als vie Gigenfihaften des Stahls es zuiaflen würden. 
Ein unterrichteter Künftler wird Die Fehler des Stahls durch 
rigtige Auswahl der Higgrave, In welchen das Härten vor- 
genommen wird, fo wie durch Ausmittelung ver zweckmäßigſten 
Anlaufgrade, moͤglichſt zu vermindern fuchen. Fehlerhaft und 
einen unwiſſenden Arbeiter verrathend, ift es, jede Stablforte 
auf gleiche Art zu behanveln. 
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Weil der Stahl nur ald Stabeiſen mit einem größeren 
Schalt an Kohle anzufehen ift, jo ift es einleuchtend, daß fich 
faft auf demfelben Wege und burch dieſelben Verfahrungdarten, 
welche man bei der Stabeifenerzeugung anwendet, auch Schmelz⸗ 
ſtahl darſtellen Lauffen wird. Häufig iſt es ſogar leichter, dem 
Eiſen weniger Koblenftofi- zu entziehen; und es kommt nur 
auf vie Winpführung und auf die Bearbeitung des Ciſens vor 
dem Windſtrom an, ob man aus einem und demſelben Mate 
rial Stabeifen over Stahl erzeugen will. 

Man erzeugt den Stahl, eben fo wie dad Stabeifen, ent» 
weder unmittelbar aus den Erzen, ober aus Roheiſen. Letzte⸗ 
res geichieht bis jet noch in gewöhnlichen Friſchheerden, indem 
ed noch nicht Hat gelingen wollen, das Roheiſen In Flammen⸗ 
Bfen fo zu behandeln, daß es nur einen Theil des Kohlenſtoffs 
verliert. Ohne Zweifel Liegt die Schwierigkeit darin, daß das 
Roheiſen nicht gleichzeitig einen und denſelben Brab ver Gaare 
erlangt, und daß fich das bi8 zu einem gewillen Wrade ent⸗ 
kohlte Eifen daher nicht vor der gänzlichen Entfohlung ſchützen 
läßt. Durch die Anwendung des Kohlenorpbgafes ald Brenn- 
material beiden Puddlingoͤfen wird man wahrſcheinlich am erften 
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und zuverlãſfigſten dahin gelangen, den Stahl aus N in 
den Flammenoͤfen darzuſtellen. 


J. Von der Schmelzſtahlbereitung. 
A. Ummittelbar aus den Erzen. 


$. 1026. 


Die Schmelzftahlbereitung unmittelbar aus ven Erzen ge⸗ 
ſchieht, wie bei der Stabeiſenbereltung, entweder in Stüdäfen 
oder in Heerden. — Der Betrieb der Stücköfen zu dieſem Zweck 
Hat jet ganz aufgehört. Früher mußte man die erhaltenen 
Stüde jedesmal unterfuchen, ob fie fich zu Stahl oder zu 
Stabeifen eignen würden. Bei vem Verfahren fand alfo mehr 
Zufall als abfichtlihes Bemühen flatt. Die erhaltenen Stücke 
wurden zwifchen einer Zange gefaßt, und in einem Brifchherrb 
bis zur Schmelzhige erhigt. Wenn nach Beſchaffenheit bes 
Eifend mehr oder weniger abgefchmolzen war, fo fehmievete man. 
den in ver Zange zurüdgebliebenen, nicht geſchmolzenen Klum» 
pen zu Stahl aus; das eingefihmolzene und In den «Heer ein⸗ 
gegangene Eifen ward aber, je nachdem es mehr ober weniger 
Kohle verloren Hatte, als Stabeifen oder ald Stahl benugt, 
ober, wenn es fih in einem Mittelzuftande zwifchen beiden be= 
fand, noch einmal etwas in bie Höhe gehoben, um ſich vor 
der Form in Stabelfen umzuändern. Bei dieſer unvollfom- 
menen Methode der Stahlerzeugung ließ ſich alfo weder die 
Menge noch die Beichaffenheit des Stahls, felbft bei ven am 
meiften dazu geeigneten Erzen, beflimmen. 

Eben fo ift e8 jeßt nur noch wenig gebräuchlich, in ven 
Enppenfeuern ober in ben Rennheerden abfichtlich Stahl zu er⸗ 
zeugen, indem man ihn häufig genug unabfichtlih bei jener 
Arbeit erhält. Bei ver Beichreibung ver franzoͤſiſchen Renn⸗ 
arbeit iſt bereits des Berfahrend _gebacht, welches augemenbet 
wird, wenn man flait des Stabelfend Stahl zu erhalten bemüht iſt. 
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Ale Mittel, weldye dazu dienen können, dem Etlſen nicht allen 
Kohlenſtoff zu entziehen, müflen auch zur Steblbereitung ab⸗ 
zweden, Der Zufag von gaarer Schlacke, und vie zu flarke 
Zufrömung von Wind, ohne daß fi das Elfen gleichzeitig 
mit glühenden Koblen in unmittelbarer Berührung befindet, fo 
daß der Windſtrom mehr auf die Kohlen ald auf das Eiſen 
wirft, müflen dabel möglichft vermieden werben. 

Der Stahl, den man zufällig in ben Rennheerden erhält 
und welcher, wenn er fich durch vie röthliche Farbe zu erkennen 
giebt, aus dem Heerde gewonnen wird, wird Wolfsftapi 
genannt. Diefer Stahl ift gewöhnlich fehr eifenhaltig und nur 
zu geöberen Sachen anwendbar. Das aus den Blafedfen er⸗ 
haltene flahlartige Eifen, welches zuweilen eher Stahl ald Stab⸗ 
eifen giebt, nennt man Blaſe- und Osmunpflahl. Auch 
dieſer Stahl iſt ein ſehr verfchievdenartiged Genienge von hartem 
und weichem Stahl und von Stabelien. 

Combes, a. a. O. ©. 482. — Richard, u.a. O. ©. 277. 


B. Aus Rohelfen. 
$. 1057. 


Beim Berfrlichen des Nohelfend zu Stabeifen kommt ee 
zumellen vor, daß ein Theil des eingeſchmolzenen und dem 
Windſtrom am meiſten ausgeſetzt geweſenen Eiſens, ſchon in 
den Zuſtand der Gaare übergeht, wenn das übrige Eiſen noch 
völlig roh iſt. Die Suluſchmiede grünbet fi fogar auf 
bem Verfahren, daß eingefchmolzene Eifen theilweiſe gaar zu 
machen. Häufig ift dies gaare Eifen aber kein reines, ſondern 
ein mehr ober weniger hartes Stabelfen, welches oft wirklicher, 
wenn gleich fehr ungleichartiger Stahl if. Die Friſcher neh⸗ 
men diefe Stahlflumpen zuwellen aus dem Feuer, um fle zum 
Berftählen ihrer Geräthfchaften anzuwenden. - Mann nennt. die⸗ 
fen Stahl Luppſtahl; er ift jedesmal ‚ein Beweis von nicht 
gehöriger Aufmerkſamkeit des Friſchers. Es Täßt fidh zwar 
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nicht immer vermeiden, daß nicht ein Theil Eiſen früher an« 

fangen follte gaar zu werben, ald ein anverer; indeß wir ein 

aufuerffamer Friſcher dann bemüht feyn, daB völlige Gaar⸗ 

werden des erfteren zu verzögern. Der Luppſtahl unterfeheibet 

fich von dem gaaren Eifen im Heerde durch feine röthere Farbe, 

obgleich er ſonſt alle Zeichen des gaaren Eifend an ſich trägt. 
$. 1058. 

Der Luppftahl ift alfo nur ein zufülliges, und eigentlich 
durch einen Fehler des Friſchers entflandened Produkt im Friſch⸗ 
heerd. Will man aus Roheiſen, welches noch viel Kohle ent⸗ 
haͤlt, alſo entweder aus Spiegeleiſen, oder aus dem bei einer 
leichtflüſſtgen Beſchickung erblaſenen grauen Roheiſen, folglich 
überhaupt aus demjenigen Roheiſen, welches bei der Verarbei⸗ 
tung in den Friſchheerden nothwendig erſt in den tropfbar flüſ⸗ 
figen Zuſtand gebracht werden muß, ehe die Abſcheidung der 
Kohle Hatt finden kann, — will man alſo aus foldyem Roh⸗ 
eiſen abfichtlih Stahl, und nicht Stabeifen erzeugen, fo ändert 
man die Operation im Friſchheerd im Allgemeinen bahin ab: - 

daß man das Baarwernen des Roheiſens 
dur eine langfame Behandlung unter dem 
Winde zu bewirfen fudt, fiatt daß dad Roh—⸗ 
eifen beim Friſchprozeß fletö vor oder über 
dem Winde gehalten werden muß. 

Dies If der Hauptunterfähien beim Berfrifchen des roh⸗ 
ſchmelzenden Roheiſens zu Stahl oder zu Stabeifm. Durch 
die langſame Behandlung unter dem Winde fo der Kohlen⸗ 
ſtoſſ im Eiſen nach und nach verbrennen, und man muß den 
Verbrennungsprozeß in demſelben Augenblick aufhören laſſen, 
wenn der Stahl die Gaare erhalten hat, welches nur durch Er⸗ 
fahrung und Uebung erkannt werden kann. Bei der Stabeiſen⸗ 
erzeugung würde das Friſchen unter dem Winde zu langſam 
zum Zweck führen, und vie völlige Abfcheivung der Kohle kaum 
bewirken. Deshalb muß der Wind das halbflüſſige Gifen bei 
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ber Stabeifenbereltung unmittelbar ergreifen Können, ober bas 
Gifen muß im faft gefrifchten Zuſtande noch einmal vor ber 
Form und vor dem Windfirom niedergeſchmolzen werben. 

Weſentlich von dieſer Schmelzflahlbereitung aus rohſchmel⸗ 
zendem Roheiſen, iſt die Verfahrungsart verfchieden, welche bei 
dem gaarſchmelzenden weißen, feines Koblegehaltes ſchon 
zum großen Theil beraubtem Roheiſen angewendet wird. Die⸗ 
ſes Roheiſen gelangt nicht mehr in ben flüſſigen Zuſtand, fon- 
bern der Uebergang deſſelben in Stabl wirb nur vurch pas 
Gementiven ver Halb geſchmolzenen Rohelienmaflen über.bem 
Winde bewirkt, und es muß daher ald ein fchon fertiger 
Stahl auf den Boden bed Stahlfriſchheerdes niedergehen. Zwi⸗ 
fhen der Schmelsftahlbereitung aus ſolchem gaarſchmelzenden 
Roheifen, und zwifchen der Stabeifenfrifcherei nad) ber Steyere 
ſchen Einmalfchmelzarbeit, findet auch in der That Eein Un⸗ 
terfchted flatt, imnd bie Beichaffenheit des dargeftellien Pro⸗ 
dukts richtet fich ganz allein, theils nach dem größeren oder 
geringeren KRoblegehalt des weißen Roheiſens, theils nach ber 
Stärfe ned Windes, welcher beim Niederſchmelzen angewendet 
wird. Zur Stabelfenbereitung wendet man Roheiſen an, wel⸗ 
ches fehon mehr Kohle verloren hat, (Iudiges Bloß, oder ge- 
bratenes Scheibeneifen), zur Stahlbereitung treibt man bie Vor⸗ 
bereitung des Roheiſens nicht fo weit, indem dad Roheiſen aus 
den Iudigen fon in blumige (fafrige) Floſſen übergehen muß. 
Schmelzt man mit ſchwaͤcherem Winde ein, fo erhält man aus dem⸗ 
felben Material ein ftabeifenartiged Produkt, melches bei ftärferem j 
Winde einen guten Robftahl giebt, weil im letzten Ball vie 
Entlohlung über dem Winde nicht fo vollſtändig erfolgen kann. 

$. 1059. i 

Weil das zu Stahl zu verfrifchennde Roheiſen, mar mag 
ſich des rohſchmelzenden, oder des gaarichmelzenven bebienen, 
wicht aufgebrochen und nicht vor den Windſtrom gebracht wird, 
ſo muß man das Gaarwerden des roh ſchmelzenden Roheiſens 
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durch den Feuerbau zu bewirken ſuchen; venn bei dem gaar- 
ſchmelzenden Roheiſen kommt es vorgüglih nur barauf an, 
daſſelbe fo lange als es nöthig If, über dem Winde zu erhal⸗ 
in. Man wendet vaher ein flaches Feuer an und giebt dem 
Wind um fo mehr Neigung, je mehr das Noheiien zum Roh⸗ 
gange geneigt iſt, weil eine geneigte Form bekanntlich beim @in- 
ſchmelzen zwar einen roheren, aber beim Friſchen einen gaare⸗ 
sen Gang verurfacht, ala ein flach geführter Windſtrom. Bei 
ven Rohſtahlfeuern, die roh ſchmelzendes Roheiſen verarbeiten, 
richtet ſich das Windquantum nach dem Gange der Arbeit. 
. Bel einem gaaren Gange friſcht das Roheiſen ſchnell, weshalb 
ein ſtarker Windſtrom anzuwenden iſt; bei einem rohen Gange 
Tann das Roheiſen nur langſam zum Gerinnen (zum Stahl⸗ 
werden) gebracht werden, und daher muß der Wind ſchwach 
ſeyn, damit ſich das flüſſige Eiſen nicht zu weit ausbteitet und 
die Ränder der Luppe (des Schreies) roh läßt. Bu gewiſſen 
Zeitperioden iſt e8 auch nothwendig, einen ſcharfen Wind an⸗ 
zuwenden, um dad Roheiſen nicht ſchon beim Niederſchmelzen 
halb gefriſcht eingehen zu laſſen, und um das gaar gewordene 
Roheiſen wieder in einen recht flüſſigen Zuſtand verſetzen zu 
koͤnnen, damit die Vertheilung der Kohle in der ganzen Maſſe 
moͤglichſt gleichförmig erfolge. Wenn dad Roheiſen bei einem 
matten Winde halb gefrifht und halb flüffig eingefehmolzen 
wird, jo würde Eeine gleichfärmige DVertheilung ver Kohle flatt 
finden Fönnen. - 

Je mehr das Moheifen Tagegen, durch Gementixen mit 
atmofphäriicher Luft im halbgeſchmolzenen Zuftande, zum Fri⸗ 
ſchen geneigt iſt, deſto fehneller wird auch ber Uebergang im 

Stahl erfolgen. Solches Eiſen muß dann beſonders fehnell 
und hitzig eingefehymolzen und mit Vermeidung aller Zufäge 
von gaarer Schlacke, zur Gaare gebracht werden. Oft iſt es 
fogar nothwendig, quarzige Zufchläge (Sand oder Lehm) an- 
zuwenden, um eine vünnflüfflge Schlacke zu erhalten, bie das 
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zu ſchnelle Gaarwerden verhinvert. Der Wind wird dabei ganz 
flach geführt, damit er auf die nievergegangene Stahlmaſſe nicht 
mehr wirken kann. Das luckige Roheiſen, ober das unmittel« 
bar greil erblafene weiße Roheiſen, erfordert ſolche Behandlung, 
obgleich ed dennoch Häufig beim Nienerfchmelzen keinen Stahl, 
fondern Stabelfen giebt. Deshalb wendet man ein fo ſtark 
entkohltes Roheiſen auch nicht zur Stahlbereitung an, fondern 
bedient ſich vorzugsweiſe dazu des Roheiſens, welches mehr 
Kohle enthält wie das luckige, und weniger als das blumige 
Fleß. Bei der Anwendung des dünnflüffigen Spiegelfloffes 
und des grauen Roheiſens, iſt das erfle Bemühen dahin zu 
sichten, das eingefihmolzene Roheiſen zu verbiden, d. 5. es in 
den Zuſtand zu verfeßen, daß es bei abnehmenver Temperatur 
nicht wieder zu grauem Roheiſen erflarrt, ſondern eine breiar- 
tige Maffe bildet, welche fich bei dem wirklich erfolgenden theil⸗ 
weifen Erflarren in meißes Roheiſen umänbert. Dieſe Umän- 
derung Tann durch den Windſtrom nicht bewirft werben, weil 
ih das Elfen verfchladen würde Es iſt daher nothwendig, 
entweder gaarende Zufchläge anzuwenden, oder die Temperatur 
durch Zufag von Stabelfen over von fihon fertigem Stahl zu _ 
erniebrigen. Das legte Mittel, welches auf einigen Hütten thell- 
weiſe angewendet wird, giebt einen ungleichartigen Stahl. Des 
bald bedient man fich in der Megel der gaarenden Zufchläge, 
welche bei einem bünnflüffigen, nämlich bei dem grauen Rohe 
eifen, ſehr oft eine angeftrengte Arbeit herbeiführen, indem das 
flüffige Eiſen unaufhoͤrlich mit ven gaaren Zufchlägen umge- 
rührt, und vor dem ſtark geneigten Wine zum Kochen gebracht 
werden muß: eine Arbeit, welche ſchon bei der Anwendung 
des Spiegeljloffed in einem geringen Grade vorkommt, und mit 
welcher der Stahlſchmied, welcher nur das gaarſchmelzende weiße 
Roheiſen nievergehen laſſen darf, gar nicht beläſtigt wird. 

Diefe vorläufigen Bemerkungen werden genügen, um bie, 
bei ven Hier folgenven Beſchreibungen des Rohflahlerzeugungs- 

prozeſſes vorkommenden Erſcheinungen zu erklären. 
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6. 1060, 

In Weflphalen und Schleſten, wo man graues roh—⸗ 
ſchmelzendes Roheifen zur Rohſtahlbereitung anwendet, find Dr 
genver Feuerbau und Berfahrungsart üblich: 

Das Robftahlfeuer, welches durch die Zeichnungen auf 
Taf. XLIX. Big. 10 — 13, dargeſtellt iſt, unterfcheivet ſich von 
dem gewöhnlichen Friſchfeuer für: die deutſche Friſchſchmiede, 
weſentlich durchaus nicht. 

Die Breite des Heerdeg vom Form⸗ zum Gichtzacken 
(Wivderblaſe) betraͤgt 34 Zoll. 

Die Länge deſſelben vom Hinterzacken bis zur Vorheerd⸗ 
platie 30 Zoll. 

Die Tiefe des Heerdes, vom Boden bis an ven Wind, iſt 
5 bis 6 Zoll. 

Der Formzacken hängt 8 bis 12 Brad in deuer, und 
die Form ragt 4 Zoll über den Formzacken ins Feuer hervor. 

Die Entfernung vom Hinterzacken bis an den Wind iſt 
10 Zoll. 

Der Boden iſt aus ih (oder aus Braumade), ges 
wöhnlich aus vier einzelnen 2 bis 25 Zoll diden Stüden dicht 
zufammengefeßt, welche im Mittelpunkt, mo fie zufammenfloßen, 

4 ZoN tiefer Liegen, ald an den Rändern. 

Der Hinter» und ver Formzacken Haben gleiche Höhe; 
Gicht und Vorheerd find aber (umgekehrt, wie bei den Friſch⸗ 
feuern) 8 bis 10 Zoll höher, je nachvem die Kohlen beffer 
oper- fchlechter find, indem vie letzteren ein tieferes Feuer nöthig 
machen. 

Der Gichtzacken neigt fi 2 bis 3 Grad aus dem Feuer, 
um bie Luppe (ben Schrei) befier ausbrechen zu koͤnnen. 
Auf dieſem Zacken bejinvet fich noch eine Platte, meldye 3 bis 
4 Zoll über ven Zaden hervorragend, ind euer gelegt wird; 
theild damit das Feuer gefchloflener ift, theils damit fich die 
von Zeit zu Zeit aufzuſchüttenden Kohlen nicht fo feft vor ber 
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Gicht ſetzen, ſondern fchon entzündet in das Feuer eingeben 
koͤnnen. 

Der Form (welche gewöhnlich 14 Zul breit und 4 Bol 
hoch ift) giebt man 10 bi 12 Grad Neigung unter ber Hori⸗ 
zontalebene. 

Bichtzaden und Vorheerd werben beim Angang ver Ar⸗ 
beit mit Xöfche umfleilt, und daB ganze Feuer wird mit Loͤſche 
geſchloſſen. 

Das zu verarbeitende Roheiſen (Stahlkuchen) iſt mit 
ſolchen Cinkerbungen abgegoſſen, daB der Stahlſchmied nad 
Umſtänden Stücke von 20 bis 40 Pfund ſchwer, leicht ab⸗ 
ſchlagen kann. 

Bon ber Güte des Sandſteins, der zum Voden genonmi⸗ 
men wird, hängt viel ab. Er darf nicht zu grobkörnig und 
nicht zu fehr zum Springen geneigt ſeyn. Vorzüglich gute 
Steine halten 3 bis 10 Schreie aus; viele fpringen ſchon bei 
der erſten Luppe. Man muß zufrieven ſeyn, wenn ber Boden 
im Durchſchnitt zu 6 big 8 Luppen gebraucht werben kann. 
Ein Boden von Gußeiſen würde anfchweißen und ſich ausar- 
beiten; ihn durch ein feſtgeſtampftes Futter von Xöfche zu 
ſichern, iſt wegen des unaufhörlichen Nührens im Heerde mit 
der Brechſtange unthunlich. 

‚Beim Anfange ver Arbeit ſetzt man mit dem erſten ein⸗ 
zuſchmelzenden Roheiſenſtück (Heitze) etwas Hammerſchlacke 
an, um einige Schlacke auf dem Sandſteinboden zu bekommen. 
Die Heitzen müſſen ſich alle zuerſt bei der Gicht anmwärmen, 
und werden dann einzeln nach und nach ſo ins Feuer gebracht, 
daß ſie am Gichtzacken ſenkrecht ſtehen. Die Schirbel von ber 
vorigen Luppe llegen auf ver Löſche des Hinterzackens, um ſich 
dort anzumärmen und um die Löſche feſtzudrücken. Von ben 
angewärmten Schirbeln wird einer nach dem andern mit ber 
Schaufel hervorgezogen und auf die Form gelegt, damit er die 
gehörige Hitze zum Ausſchmieden erhält. Das erfle ſenkrecht 
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bei der Widerblaſe angefeßte Stud Roheiſen jchmilzt nach und 
nach von felbft in ven Heerd, weil der Wind fehr tief geht 
und die Kohlen Hohl bläft. Sollte es nicht einrhdlen wollen, 
jo Hilft man mit einer Heinen Brechflange nach, und rüdt es 
etwas ſchief, mehr gegen die Form bin. Beim Cinfchmelzen 
muß dad Gebläfe fchnell gehen, damit das @ifen ganz flüffig 
in den Heerb kommt. Fühlt man mit der Brechilange, daß es 
fih im vollkommen flüffigen Zuſtande befinbet, fo läßt man 
das Gehläfe Tangfamer wechſeln; es muß etwas Hammerfchlade 
aufgeftreut, und die Maffe mit einer. Heinen Brechflange umge- 
rührt werden. If das Umrühren einige Zeit fortgefegt, fo 
wird die Maffe breiurtig und erhält einige Zühigkeit, worauf 
dann fogleich das zweite Stud Roheiſen, welches während jenes 
Prozefied auf der Wiverblafe Tag und rotbglühenn geworben 
ift, jo wie das erfte, fenkrecht beim Gichtzacken angefebt, und 
bei einem flärferen Gebläſewechſel eingeichmolzen wird. Dies 
zweite Stud Tann ſchon etwas ſchwerer feyn und einige 30 
Pfund wiegen, wogegen bad erfle gemöhnlich nur 24 bis 25 
Pfund wiegen darf. So wie dad zweite Stud ſchmelzt, muß 
das erfle, welches fchon breiartig geworben iſt, wieder ganz 
fläffig werben. Sollte es ſehr roh geben, fo wird wohl etwas 
Hammierſchlag zugefeht, welches aber mögfichft vermieden werben 
muß. Nach dem erfolgten @infchmelzen des zweiten läßt man 
das Gebläfe wieder Iangfamer gehen, um die Maſſe wierer 
mehr breiartig zu machen, wie beim erflen Stüd. Das im 
Heerd befinnliche Elfen muß fich zuleßt rote ein fteifer Teig an⸗ 


-fühlen Taffen. Wäre die Mafle ſchon fo gaar geworben, daß 


fie A Hart anfühlen ließe, ſo mürbe fle den Boden angreifen, 
weshalb man dies vermeiden muß. Hierauf folgt das dritte, 
einige 40 618 50 Pfund fehwere Stüd, welches gerade wie das 
vorige auf ber Wiverblafe Ing. Es wird unter einem fehr 
ſtarken Gebläſewechſel eingeſchmolzen, um bie ganze Maſſe wies 
der flüſſig zu machen. Wenn das Einſchmelzen beenbigt iſt, 


448 


freut man allenfalls etwas Hammerſchlacke in nen Heerd, rührt 
die Maſſe dabei flarf um, und läßt das Gebläfe etwas, ob⸗ 
gleich nicht viel, Iangfamer geben. Sobald man nun mit ver 
Brechflange fühlt, daß ſich die Maſſe auf dem Boden anſetzt, 
geſchmeidig wird, und daß ſich gaare Schlade an ver Brech⸗ 
fange feſtſetzt, läßt man das Bebläfe außerordentlich ſchnell ge⸗ 
ben, und rührt unter dieſem fchnellen Gebläfewechfel möglichft 
ſtark im Heerde, damit ein beftiges Kochen entficht, wodurch 
die Maſſe ganrer wird und bie Koblen fogar gehoben werben. 
Wenn dies Rühren einige Zeit fortgefeßt ift, fo ſetzt ſich das 
Ciſen enplih, weil ver Wind fehr tief geht, auf dem ganzem 
Boden ald ein Kuchen, den man fo gaar werden läßt, daß man 
ihn mit der Brechflange nicht mehr vurchfichen Bann, ſon⸗ 
dern daß er fi) ganz feft anfühlen läßt. Alsdanmm fekt man 
dad vierte, einige 30 Pfund fchwere Stud chen fo wie das 
andere ein, nur etwas mehr in die Mitte des Kuchens, fo daß 
der Rand deſſelben verſchont bleibt, aber vie Mitte durch das 
einzuſchmelzende Stud angegriffen wird, welches ben Kuchen 
bier bis auf ven Boden durchfrißt. Das Gebläfe, welches beim 
Ginfchmelzen ſtark mechfelte, muß nun etwas Iangfanter geben, 
wobei man mit der Brechflange in ver Mitte des Kuchens 
rührt, um die Mafje, welche wieder auflocht, gaar zu machen. 
Mit vem Umrühren wird fo lange fortgefahren, bis fi das 
Eifen gejeßt Hat. Auf dieſelbe Art verfährt man mit dem 
‚fünften, ebenfalls einige 30 Pfund ſchweren Stüd, welches fi 
ebenfalls durch die Mitte des Kuchend durchfreſſen muß. Oft 
wird noch ein ſolches Stüd eingefhmolzen, wobei das Verfah⸗ 
ren daſſelbe if. Das letzte Stud muß fehr ſtark unter fchnel« 
lem Gebläfemechfel gerührt werben, damit ver ganze Schrei eben 
wird, und in ver- Mitte nicht etwa ein Loch erhält. Merkt 
man Died, fo muß dad Gebläfe etwas laugſamer gehen. 

Wenn der Stahl in dieſem Zuſtande der Wirkung ber 
Gebläfeluft zu lange ausgeſetzt bleibt, fo befommt er eine Eifen« 
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baut, weshalb das Geblaͤſe zur gehörigen Zeit eingeflellt wer- 
den muß. Diefer Zeitpunkt läßt ſich theils durch die Art wie 
fich Die Maſſe anfühlen läßt beftimmen, indem dieſelbe dann 
ganz hart wird; theils dadurch, daß ſich an der Brechſtange 
eine gaare Eiſenſchaale (ein kleiner weißer Vogel) anfekt. 

Nah dem Einſtellen des Gebläfes wird die Loͤſche von 
dem Kuchen mit einer Kratze In die fie zurüdgefchoben, un» 
man läßt die Luppe einige Zeit fliehen, damit fie fich eimas ab- 
kuüͤhlt und nichts auf dem Boden hängen bleibt Alsdann ſpeckt 
man durch das Schladenloch, zmifchen vem Sanpfleinboben und 
bem Schrei, eine Brechflange, welche man mit Hammerfchlägen 
hineintreibt, und Durch dieſelbe wie Luppe, die ſich überall an 
den Zaden angelegt hat, in vie Höhe Gebt und aus dem Feuer 
nimmt. 

Der ausgebrochene Schrei wird unter den Hammer ge- 
bracht und In 6, 7 ober 8 Stüden zerhauen. Weil ver Schrei 
auswendig Immer roher ift, als In der Mitte, welches nicht 
allein von ver unmittelbaren Einwirkung der glühenben Kohlen 
auf das von aller Schlade entbloͤßte Eifen herrührt, indem bie 
Schlacke fortwährend abgelafien wird, ſondern auch daher, weil 
der Windſtrom die Ränder ver Luppe weniger beſtreichen Tann; 
fo werden die Schirbel in Geflalt von Pyramiden, deren Spigen 
ih im Mittelpunkte des Schreies vereinigen, ausgehaunn Die 
Schirbel vom vorigen Schrei, welche während bed Einſchmel⸗ 
zens ausgefchmienet werben, erhalten gewöhnlich die Dimenſio⸗ 
nen von 143dlMigen Quadratſtaͤben, welche In. dieſer Geſtalt an 
die Raffinirhütte abgeliefert werben. Weil der zu raffinirende 
Stahl aber. möglichft flach feygn muß, jo würde es zu einer 
großen Zeit- und Materialerfparung gereichen, und auch für 
die Güte des Stahls felhft ſehr zuträglich feyn, wenn der Roh⸗ 
ſtahl fogleich eine andere, nämlich eine flache Form der Stäbe 
erhielte. 

IV. 29 
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Der Kohlenaufwand bei der Rohſtahlfabrikation if ſehr 
bedeutend, er beträgt auf den Preuß. Centner Rohſtahl, bei 
Lehr grauem Roheiſen, oft 40 Kubiffuß Preuß. Holzkohlen. 
Der Abgang oder der Berbrand an Roheiſen zu Rohſtahl If 
nach der Beſchaſſenheit des Gifens ‚und nach der Geſchicklichkeit 
des Arbeiters verfihlenen. Sehr Häufig kann man zufrienen 
ſeyn, wenn aus 3 Gentr. Roheiſen 2 Gentr. Rohſtahl erfolgen. 
Bei befierem Elfen follen aus 7 Eentr. Roheiſen 5 Gentr. Roh⸗ 
ſtahl, und bei fehr gutem Roheiſen aus 4 Gentr. 3 Gentr. Roh⸗ 
ſtahl dargeſtellt werden. 

Wenn die Arbeit gut geht, wnnen in einer Woche aus 
einem Feuer 25 Centr. Rohſtahl geliefert werben. 

Die Beſetzung im Rohſtahlfeuer beſteht aus einem Meiſter, 
einem Vorſchmied und einem Gehülfen, weil vie Arbeit nicht 
waunterbrochen fortgehen Eann. 

—Rinman ſa. a. D. IT. 535546. — 9. ©. Stänfel, Beſchr. 

d. Wifenbergw. u. Gifenhütten am Harz. 182 u. f. Bl m. f. 

— Quanz a. a. O. 153 - 184. 

6. 1061. 

In der Braffchaft Mark wird auf einigen Hütten, nad 
dem Gaarmachen des dritten Stückes, und wenn dad vierie an⸗ 
gefegt und eingefchmolzen iſt, altes Schmiedeeiſen mit in den 
. Heerb gebracht, wodurch fich der Stahl natürlich früher zur 
Gaare neigt. Died Anfegen des alten Schmiedeeiſens (gaaren 
Schraats) wird beim Ginfchmelzen des fünften und ſechsten 
Roheiſenſtücks wiederholt, fo daß haͤuſig bei einem Schrei zu 
2 Nobftahleifen 4 altes Schmiebeeifen verwenvet wir. Man 
belegt dieſe Rohſtahlfabrikation dort mit dem befonderen Namen 
Schraatfhmiederel. Es iſt ſchon vorher erwähnt, da 
dies Verfahren eine ſehr ſorgfältige Arbeit erfordert, damit der 
Stahl nicht fehr ungleichartig ausfällt. 

Cversmann a. a. O. 4 u. f. 200 u. f. — Quanz u.a 

O. 166. 
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$. 1082. 

Das eben angegebene Berfahren bei ver Robftahlfabrifation 
aus grauem Roheiſen, iR im ganzen nörblichen Deutfchland, fo 
wie aud) in Schweden, mit mehr oder wehlger unbebeutenven 
Modiſikationen gebräuchlich, Im wefllichen Deutſchland, vor⸗ 
züglich im Fürſtenihum Siegen, und auf einigen Hüttenwerken 
in Schweden und in Frankreich, wo man das Telchtflüffige, 
seine ober ſchon in das graue Mohelfen übergehende Spiegel⸗ 
eifen zur Stablfabrifation anwendet, iſt die Verfahrungsart im 
Allgemeinen zwar mit ber eben befchriebenen übereinſtimmend, 
aber e8 finden einige Abänderungen flatt, welche ihren Grund 
in dem etwas verfihlevenen Verhalten des Spiegeleiſens und des 
bei einer Teichtflüfflgen Beſchickung erblafenen vollſtaͤndig grauen 
Mobeifens Haben. Auf allen Werken, welche fich nes Spiegel 
eiſens zur Stablbereitung bedienen, iſt das Verfahren in * 
Hauptſache folgendes. 

Die Stahlfeuer find aus eiſernen rifegaden zufanmen- 
gefegt und haben einen Boden von Grauwackenſandſtein. Der 
Form, melche. bald von Kupfer, bald von gefchmiebetem Elſen 
angefertigt ift, giebt man entweder eine flarfe Neigung In den 
Heerd, ober, wenn fie dieſe nicht befommt, fo theilt man dem 
Bormzaden eine fo ſtarke Neigung zu, daß er ſich unter einem 
Winkel von 20 bis 25 Graben in ven Heerd neigt. Bel ſol⸗ 
chem Beuerbau reicht Die Form 4 Zoll in ven Heerd, und bes 
“findet fi in einer Entfernung von 5 bis 6 Zollen von dem 
Boden. Ein zum Gaaren leichter geneigtes, fhon In blumlges 
Floß übergehenves Eiſen, erforvert auch bier einen flachen 
Wind, als ein rohfchmelzendes und reines Spiegeleifen. Der 
Gicht⸗ und Hinterzaden neigen fih Häufig aus dem Heerde 
um bad Aufbrechen der Luppe zu erleichtern. 

Ehe vie Arbeit in einem frifch gebauten euer beginnt, . 
wird der ganze Heerd mit Kohlen gut abgewärmt. Zu jevem 
Schrei, ober zu jever Luppe, werben 3 bis 34 Gente. Rohelfen, 
29° 
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in 6 bis 7 Heigen eingefchmolgen. Die erfte Heitze wiegt etwa 
30 Pfund. Das Eifen wird auf der Windſeite des Heerdes 
unmittelbar vor den Wind gelegt und das Geblaͤſe langſam 
angelafien. Bei dieſer erſten Helge werden gleich gaarende Zu⸗ 
ſchläge, vorzüglich Abfälle vom Sammer, mit angelegt. If 
Die Maſſe eingeſchmolzen, fo verflärft man das Gebläſe, um 
das Elfen in einen ganz dünnen Fluß zu bringen und vor 
dem Winde aufkochen zu laſſen. Iſt die Schlade zu Kid, fo 
fchlägt man Quarz, Lehm oder Sand zu, um bie eingefchmole 
zene Mafje in einem fo dünnen Fluß zu erhalten, vaß fie durch 
ven Windſtrom, deſſen Wirkungen durch. das Arbeiten mit bem 
Heerdſpieß unterftügt werden, In eine wallende Bewegung ges 
zäh. Nachdem die Maffe im Heerde volllommen  fläfflg ge» 
worden if, ſchwächt man das Gebläfe, damit fih das Ciſen 
fegen und verdicken kann. Tritt eine foldde Umaͤnderung ber 
Gonfiftenz nicht bald ein, fo muß die rohe Schlacke fiber dem 
Eiſen abgelafien und durch gaare erſeizt werben. Das Hinein⸗ 
bringen kleiner Stüde von Rohſtahl oder von gefchmichetem 
Kifen, um das Eiſen dadurch zu verbiden, vermeidet man gem - 
und fihreitet nur Im Außerften Notbfall dazu. Tritt ver eniges 
gengefehte Ball ein, erhästet vie Maſſe nämlich, ohne gaarer 
geworben zu ſeyn, fo bleibt nichts übrig, als bie folgende 
Helge unter ſtarkem Geblaͤſewechſel einzufchmelzen, um dadurch 
bie Mafie fläffig zu machen. Worker muß aber die rohe 
Schlade ganz abgeflochen und durch gaare erfeht werben. Gin 
folder kalter Gang kommt indeß feltener vor, als der hitzige, 
xohe Gang, bei welchem ſich das Eiſen nicht verdicken will, 
und durch wiederholte gaarende Zuſchläge, nachdem vie rohe 
Schlacke vorher abgelaſſen worden, dazu gebracht werben muß. 
Sobald die erſte Geige zum Gerinnen gebracht iſt umb 
fich mit dem Heerdſpieß breiartig anfühlen Iäßt, wird vie zweite, 
an ber Gicht vorher angerrärmte Gelbe, ſogleich nachgefeht. 
Geſchieht dies Nachjegen zu früh, fo bleibt Die Maſſe zu voß, 
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und es iſt dann viel Zeit erforberlich, um dieſe zweite Heike 
- zum Verdicken zu Bringen. Säumt man zu lange mit dem 
Nachſetzen, ſo wird das Eiſen zu gaar, wobei auch die zweite 
Helge zu ſchnell fich verbict, fchlechten Stahl giebt und in ber 
Regel den Boden des Heerdes flarf angreift. 

Die zweite Helge wiegt, fo wie. die dritte und vierte, etwa 
70 bis 80 Pfund. Bei einem regelmäßigen Gange der Arbeit 
wird unmittelbar vor dem Einfegen der neuen Heike, alfo nad 
dem erfolgten Gaarwerden der vorhergehenden, wie rohe Schlade 
abgelaffen, damit der Wind beim Cinſchmelzen ver neuen Heike 
ſchneller auf diefelbe wirken und fie in Fluß bringen kann. Die 
zweite Helge muß die im Heerde befinvliche Maſſe wieder fo 
vollfommen dünnflüffig machen, daß man fie mit dem Spieße 
nicht mehr fühlen kann. Einzelne, noch ſtarr gebliebene Brocken, 
werden vor den Windſtrom gebracht, um ſie in Fluß zu brin⸗ 
gen. Man nennt dieſe Arbeit, den Heerd reinigen, oder fegen. 
Die Schlacke muß dabei ganz dünn gehalten werben und das 
Gebläfe ſtark wechſeln. Das Gaarblaſen geichieht eben jo wie 
hei der erfin Geige, nur wird Die Maſſe ſchon früher etwas 
dichter. 

* Bel der dritten und vierten Helge iſt pad Verfahren ganz 
daſſelbe. Das jenedmalige Zurücführen ver im Heerd befind- 
lichen Maſſe in den flüſſigen Zuſtand, iſt ſehr nothwendig, da⸗ 
mit der Stahl eine durchaus gleichartige Beſchaffenheit erhält. 
Die vierte Helge wird fchon fo gaar geblafen, daß fi, wenn 
ver Zeitpunkt des Gaarwerdens eingetreten iſt, bie gefriichte 
Maſſe an dem Heerdſpieß anſetzt und eine Schaale (Vogel) 
bildet. Dies Verhalten der gefriſchten Maſſe fieht man als die 
Probe an, woran die eingetretene Gaare erkannt wird. Ehe 
die vierte Heitze dieſen Punkt der Gaare erreicht hat, läßt ber 
Arbeiter dad euer Flammen, d. 5. er flicht vie Schlade rein 
ab und bringt bloß durch den ſtarken Windſtrom ein fehnelles 
Kochen ver ganzen Maſſe hervor, deren Oberfläche nur bloß 
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mit glühennen Kohlen in Berührung if. Durch dies Berfah- 
sen fol die Entſtehung einer Elſenhaut auf der SIherfläche ver 
größtentheils ſchon gebilneten Luppe, indem biefe Oberfläche bei 
der folgenden Arbeit nicht wieder en wird, verhinbert 
werben. 

Der fünften, jehsten und flebenten ‚Helge giebt man ein 
abnehmend geringeres Gewicht. Die Luppe wird dadurch nur 
in der Mitte erweicht und gelangt fehnell zur Gaare, weshalb 
das GBebläfe ſtark wechſeln und die Schlacke häufig abgelaſſen 
werden muß. Gs entſteht dabei Häufig ein ſo ſtarkes Auf⸗ 
kochen, daß die im Heerd beſindliche Maſſe über die Form ge⸗ 
hoben wird. Das Aufkochen if eine Folge der Einwirkung 
des durch die Gehläleluft oxydirten Eifend auf die im Gifen 
befinpliche Kohle, weshalb die Luppe auch in ber Mitte Immer 
eifenartiger ausfällt und einen geringern Koblegehalt hat, als 
In der Nähe der Oberfläche. Deshalb zeigen ſich auch bei ben 
audgeredten Stahlfläben immer wenigſtens zwei Stahlforten: 
‚eine befiere, von vem Äußeren Umkreiſe, und eine ſchlechtere 
aus ven mittleren Theil der Luppe. 

Das Verfahren bei ver Nohftahlbereitung aus Spiegeleiſen 
iſt alfo von demjenigen, bei welchen man graues Rohelfen an= 
wendet, faft gar nicht verfchlenen. Nur dad Verhalten des 
Spiegeleiſens, bei einem geringeren Grade ver Temperatur in 
Fluß zu kommen und fich ungleich ſchneller zu verdicken, macht 
Bei der Anwendung des Spiegeleifend eine große Belchleuni- 
gung bed Prozefied möglich und verurſacht zugleich, daß ber 
Stahl gleichartiger ausfällt. Das graue Roheiſen erfordert 
eine ſehr lange und ſchwierige Behandlung Im euer, wobd 
ed fich oft kaum vermeiden läßt, daß ein Theil des Eiſens bei 
Berviden zu viel Kohle verliert, während ein anderer Theil 
noch ſehr roh geblieben iſt. 

Im Siegenſchen werden die beim Stahlfriſchen aus Spie 
geleiien erhaltenen ausgeſchmiedeten Stäbe, noch rothglühend in 
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fließenves kaltes Waller geworfen, dadurch gehäriet, und nach 
dem, Gerausnehmen zerfihlagen, wobei ber fpröpere ald Edel: 
ftah I, der weniger fpröbe (aus der Mitte der Luppe erfolgende) 
als Mittelkühr angefehen wird. Bel einem guten Gange 
der Arbeit beſteht das Produkt aus 75 bis 76 Prozent Edel⸗ 
ſtahl und aus 25 bis 24 Prozent Mittelkühr. Im einem 
Feuer werben woͤchentlich 40 bis 50 Centner Rohſtahl gefriſcht, 
welcher während des Friſchens oder Schreimachens ausgeſchmie⸗ 
det wird. Der Gifenabgang vom Nobftahleifen zum Robflahl 
beträgt 25 bis 27 Prozent, und zu 100 Pfund Rohflahl wer» 
den etwa 17 Kubiffuß Holzkohlen aus hartem Holze verbraucht: 

Die fehr ungleichartige Beſchaffenheit des Rohſtahls aus 
grauem Roheiſen, macht eine forgfältigere Bearbeitung deſſelben 
beim Audichweißen und Ausfchmieden nothwendig. Der Rob» 
ſtahl aus reinem Spiegeleifen ſchmiedet ſich Leicht und befommt 
weniger häufig unganze und fihiefrige Stellen, welche bei dem 
Rohflahl aus grauen Roheiſen nur mit einem großen Zeitverluft 
. beim Ausfchmieden verbeffert werden können, indem fle ein wie⸗ 
derholtes Ausichweigen erfordern Dedhalb Tann ein Sammer, 
bei der Anwendung von grauem Roheiſen, nicht mehr als ein 
Rohftahljener verjehen, wogegen man bei ver Berasbeitung von 
gutem Spiegeleifen, ſehr füglih mit einem Kammer zu zwei 
Feuern ausreicht. Bei grauem Roheiſen, welches bei fireng- 
Rüffiger Beſchickung erblaſen iR, würden die Schmwierigfeiten 
beim Friſchen zum Rohſtahl und beim Ausſchmieden deſſelben 
zu Stäben, noch ungleich größer werben, auch würde aus fol- 
chem grauen Roheiſen kaum ein brauchbarer Rohſtahl dargeftellt 
werden können. 
5 1068. 

Aus der ganzen Darftelung des Rohſtahlfriſchprozeſſes 
aus grauem Roheiſen und aud Spiegeleiien, wird es ein- 
leuchtend geworben feyn, daß der Prozeß unvollkommen uüd 
mangelhaft ift, indem er fich ohne eine außerordentlich große 
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Fertigkeit und Uebung der Arbeiter nicht anwenden läßt. Daß 
Berwerfen eines Arbeitsverfahrens, welches einem Sande fo 
eigenthümlich geworben ift, daß man Häufig nicht ausmitteln 
kann, zu welcher geit daſſelbe zuerſt ſeinen Anſang genommen, 
und das Einführen einer ganz neuen, von der älteren abwei⸗ 
chenden Berfahrungsart, {ft mit großen Schwierigkeiten verbun= 
den und kann oft erft nach vielen Jahren zum Zwei führen. 
Deshalb dürfte auch die Robftahlbereitung aus rohſchmelzendem 
Roheiſen in den Gegenben, wo fie ſeit Sahrhunderten ausgeübt 
worven ift, fo balo wohl nicht durch das zweckmaͤßiger ſchei⸗ 
nende Berfahren verbrängt werben, fi des gaarſchmelzenden 
Roheifens zus Darftelung des Schmelzſtahls zu bebienen. 

Sehr manganreiche und reine Spatheifenfteine, welche iwe= 
gen der Leichtflüffigkeit der Schlacke einen beträchtlichen Rohe 
gang des Ofens zulaffen und doch ein reines Roheiſen geben, 
Uefern unftreitig das befle Material für die Nohftahlfeuer. Auch 
bie reinen Braunelfenfteine ſind ganz zur Darftellung eines ſol⸗ 
hen weißen Roheiſens von etwas überfeßtem Gange geeignet. 
Grforvern die Erze aber ftärkere Zufchläge um eine Teichtflüffige 
Beſchickung zu erhalten; fo darf man ed, bei hohen Schmelz⸗ 
Öfen, nicht magen, einen anhaltenden Robgang des Ofens flatt 
finden zu Infien. Dann würde vieleicht das Verfahren ben 
Borzug verbienen, bei dem Schmelzofen Spiegelfloffen zu erzeu⸗ 
gen, dieſe in einem beſondern Heerde (mie bei der Hart= und 
Welch - Zerrennfrifcherei) umzuſchmelzen und das mag 
Eifen dem Nohftahlfeuer zu übergeben. 

6. 1064. 

Im ganzen ſüdlichen Deutfchland wendet mar weißes, von 
einem Theil feines Kohlegehaltes befreites Roheiſen zum Roh⸗ 
ftapifrifchen an. In dem nörolichen Steyermarf, bei St. Gal⸗ 
Ien und zum Theil au) in Tyrol, bedient man ſich der Floſ⸗ 
fen von einem ſchwach überfeßten Gange des Ofens, welches 
ohne weitere Vorbereitung in beträchtlicher Höhe über der Form 
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niebergefchmolzen wird. Man nennt die Rohſtahlfeuer Hart- 
zerrennhämmer, im Gegenfab von ben Welchzerrenbämmern, _ 
in welchen dad Roheiſen zu Stabeifen verfriſcht wird, und bie 
Methode der Stahlbereitung, die Steyerſche Stahlfrife- 
arbeit. 

Im füplichen Steyermark, in Kärnthen und in Krayn, 
zum Theil auch in Tyrol, bereitet man das Nohelfen vom Ho⸗ 
benofen wor, indem man ed nach worhergegangenem Ginfchmel« 
zen in dem Rohſtahlfener in Scheiben reißt, welche man, zum 
Unterſchiede von den Scheiben (BlattIn oder BlattIn) aus wel⸗ 
Ken Stabeijen gefrifcht wird und welche in ber Regel vorher 
gebraten werden, — Böoden, und bie Arbeit des Scheibenrei⸗ 
Pens das Bodenheben nennt. Die Robflahlfeuer haben 
den Namen: Bresctanhämmer erhalten. Die Methode des 
Stahlfriichens nennt man die Brescian- gewoͤhnhnlich aber 
die Karnthner Methode. Die Arbeit des Stahlfrifchend in 
den Bresctanhämmern ift fehr übereinftimmenn mit dem Berfah- 
ven In ben Hartzerrennhaͤmmern, nut daß für dieſe das Mater 
rial nicht vorbereitet fondern unmittelbar fo angewendet wird, 
wie es vom Schmelzofen erfolg. — Der Brescianſchmiede 
muß im Allgemeinen der Vorzug vor ver Arbeit in den Hart⸗ 
zerrenhämmern eingeräumt werben, indem fie durch die Vorbe⸗ 
reitungdart in den Stand gefeht wird ein beſſeres Produkt zu 
liefern, oßgleich fie dagegen mit einem ungleich größeren Mate- 
rialienaufwande arbeit. Die Kärnthner Stahlfriſchmethode 
wird in Steyermark, — In der Paal — mit einigen Modiſi⸗ 
fationen in Anwendung gebracht, und da das Fabrikat, welches 
von den bortigen Brescianhämmern geliefert wird, fich wegen 
feiner Güte einen großen Ruf verfchafft hat, fo iſt die dort üb- 
fiche modificirte Kärnthner Friſchmethode mit dem Namen der 
Baaler Stablfrifharbeit belegt worden. 

Der einfachſte Rohſtahlfriſchprozeß ift Die Steyerfche Stahl⸗ 
friſchmethode, welche im nörblichen Steyermark und bei St. Gal⸗ 
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len, aud) zum Theil in Tyrol angewendet wird. -Der Stahl 
fällt aber ungleihartiger aus ald bei ver Bredcianarbeit und 
er muß daber, eben ſo wie bei_ber Anwendung des rohſchmel⸗ 
zenden Roheiſens, forgfältig fortirt werben. 
$. 1065. 
Die Zeichnung Taf. ALIX. Fig. 14. flelt einen Steyer- 
fchen Rohſtahlheerd var. Die Yeuergrube ober der Heerd für 


die Hartzerrennhämmer iſt ſtets mit Löfche und niemals mit 


Schwahl oder ganrer Schlade audgeflampft. Dem Löſchboden 
dient ein fleinerner oder ein eiferner Boden zur Grundlage. Die 
Form liegt 8 ZoU über dem Boden und Hat eine fehr geringe 
Neigung in den Heerd. Bel ſehr gaarſchmelzenden Floſſen führt 
man einen völlig horizontalen oder flachen Wind, und giebt 
der Form nur dann eine Neigung, wenn dad Noheifen weni⸗ 
ger zum Gaareingehen geneigt ifl. Die Umfafjungewänbe ber 
Heerdgrube Liegen 12 bis 14300 Höher als vie Form, um 
die Kohlen zufammen zu halten, indem das Mohelfen über ber 
Form zum Schmelzen oder vielmehr zum Erweichen gebracht 
werden muß. 

Nach der Beſchaffenheit ver Floſſen richtet ſich die Stärfe 
des Windes, welche man anwendet. Kin roherer Gang erfor⸗ 
dert ſchwaäͤcheren Wind, und umgekehrt. Gaarende Zufchläge 
(Hammerabfälle) werben in dem Verhältniß in größerer Menge 
angewendet, als vie Floſſen weniger zum Gaargange geneigt find. 

In der Regel werden die Floſſen, jo wie fie vom Blau⸗ 
ofen fommen, erft bei der Hämmern ſortirt. Die Iudigen 
Floſſen beſtimmt man ſogleich zur Stabeifenfabrifation, weil fie 
zu wenig Kohle für die Hartzerrennhämmer enthalten. Spie⸗ 
gelfloſſen würden hoͤchſtens nur in Verbindung mit Iudigen 
Floſſen angewendet werden Eönnen, indeß fucht man die Erzeu⸗ 
gung berfelben beim Blauofen zu verhindern. — Das gemöhn- 
liche Materlal fir vie Hartzerremhämmer find die blumigen 
Flofien, weldye gleich auwendbar find, Stabeifen ober Rohſtahl 
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zu liefen. Bon dem Arbeiter hangt es ab, den Gang im 
Feuer zu beobachten, und dem Eiſen brhülflich zu feyn, fi in 
Stabeljen oder in Stahl umzuändern. Wenn das Roheiſen 
In ven Weichzerrennheerden Neigung zeigt, beim erſten Eins 
rennen eine bichte Kuppe zu bilden; fo iſt dies ein Beweis, 
daß es zur Rohſtahlbildung geneigt ift, und dann vermeidet 
man das Eifen zu Lüften und ed dem Luftſtrom uudzufegen, 
wodurch es ih in ein härteres oder weichered Stabelien um- 
ändern würde. Ein geübter Friſcher erfennt es ſchon am Bruch⸗ 
anfehen des Ylofienftüde, ob es geneigt iſt, fich gleich heim 
erſten Einrennen zu einer derben Stahlmaſſe zu fehen, oder ob 
e3 roh bleiben und daher noch eines Hebend vor ven Wind 
bebärfen würbe, wodurch dann aber die Stahlbilvung verbin- 
dert, und zur Eniftebung eines mehr oder weniger harten Stab» 
eiſens Anlaß gegeben wird. Findet ex feine Bermutbung durch 
den Bang Im Feuer beftätigt, jo iſt es Ihm leicht, die Stahl⸗ 
bildung Durch ein ſchnelles Geben der Form zu befürden und 
den Wind dadurch mehr von ver eingeſchmolzenen Maſſe ab- 
zuleiten. 

Auf einigen Huͤttenwerken in Iyrol iſt es eine wirkliche 
Setriebseinrichtung, daß bei ven Weichzerrenheerden die zweite 
Zuppe in jeber Schicht, auf Stahl, bei demſelben Feuerbau 
verarbeitet wird. Man fucht bazu die dünnſten (alfo am mehr- 
Ren Kohle haltenden) Floſſen aus, weldhe man auch fchneller 
einrennt und mit weniger gaaren Zuichlägen verfegt, als vie 
Floſſen zum erflen und vritten Einrennen, welche auf Stabs 
eifen verarbeitet werden. &8 findet nämli in Tyrol, fo wie 
faft in ganz. Süddeutſchland, die Einrichtung flatt, Daß vie 
Arbeit in den Stabelien= und Schmelzſtahl⸗Feuern nicht un⸗ 
unterbrocden fortgeht, ſondern daß täglich nur 3 Cinrennen, — 
jede etwa zu 4 Stunden, — gemacht merken, worauf das 
Feuer bio zum folgenden Tage Balt fichen bleibt ; eine Cinrich⸗ 
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tung, welcher, zum großen Theil, der bedeutende Kohlewerbrauch 
hei den Brifcharbeiten zugefchrieben werden muß. 

In den Stegerfhen Hartzerrennhämmern kommt jedoch, 
bei einem richtigen Sortiven der Floſſen, nicht fo Leicht ver Tal 
vor, daß dieſelben wegen eines zu gaaren, ober wegen eines zu 
rohen Ganges, (welcher letztere das abermalige Heben des nie⸗ 
dergeſchmolzenen Eiſens nothwendig machen und dadurch kann 
die Abſcheidung von einer zu großen Menge Kohle herbeifüh⸗ 
ren. mürbe) auf Stabelfen benugt werden müßten. Im ber 
Regel hilft man fich durch ein Tangfameres ober Durch ein ſchnel⸗ 
leres Nieverfchmelzen, fo wie e8 der rohere, ober der gaarere 
Bang im euer jedesmal eefordert. 

Zuwellen werben auch die Floſſen für den Harzerrenn⸗ 
hammer gebraten, jedoch ſehr wenig, nämlih nur fo viel, 
daß fie beim Einhalten ver Zange im Feuer nicht abfpringen. 
Man faßt die Floſſen auf dieſelbe Weiſe wie in ven Weich⸗ 
zertennfeuern, in Zangen, und bringt dieſe in dem Berhältniß 
wie das Ausſchmieden vorfchreitet, ind Feuer und näher vor 
den Wind. Wenn die leßte, oder die dritte Zange abgefchmolgen 
iR, bleibt Die Luppe noch eine halbe Stunde im Feuer, meil fie 
fonft unter dem Hammer zerfahren würde. In einer Schicht 
macht man brei Einrennen, jede zu 160 Pfund, fo daß ein 
Feuer wöchentlich, oder in 6 Schichten, etwa 24 Eentner Roh⸗ 
ſtahl liefert. Der Eifenverluft ift nicht größer als bei ben 
Weichzertennfeuern unb beträgt etwa 10 Prozent von ben ro⸗ 
ben Sloffen. ‚Dagegen werden zu 100 Pfo. Preuß. Rohſtahl 
etwa 30 — 32 Kubiff. Preuß. Holzkohlen au weichem Holz 
verbraucht, ein Verbrauch, ver fich bei einer ununterbrochenen 
Arbeit gewiß bedeutend vermindern würde. 

Die von der zerſchrotenen Luppe erhaltenen Städen, wer⸗ 
den im Rohſtahlheerde außgeheigt und zu vierfantigen Stäben 
von 14 300 im Quadrat außgefchmiepei, worauf man fle fo» 
gleich In fließendes kaltes Waſſer wirft um fle nach dem Ab⸗ 
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loͤſchen zu zerfehlagen und zu fortiren. Died muß, wegen ber 
ungleichartigen Beichaffenheit des Stable, mit großer Aufmerk⸗ 
ſamkeit geſchehen. Man unterfcheivet drei Sorten, nämlich: 

1. Zwittereifen oder Sammereifen. Died iſt wirf- 
liches, flahlartiges Stabeifen, welches beſonders zu Rabreifen 
verwendet und in den Stredifeuern zu Stäben audgezogen wird. 

2. Mod oder Senſenſchmiedzeug. Ein mehr flahl« 
artiges Ciſen als das vorhergehende, welches zu rohen Schneide 
waaren, zu Senfen, Sicheln, Beilen, Aexten u. ſ. f. verarbeitet 
wird, und als roher, nicht gegerbier Stahl in den Handel 
kommt. oo. 

‚3. Rauhſtahl (Rohſtahl) welcher zur weiteren Verar⸗ 
beitung an die Raffinirfeuer abgegeben wird. 

Die Stahlſtäbe, welche nach dem Schmieden und Abld- 
ſchen nicht brechen, geben nie erfle und bie zweite Sorte; die⸗ 
jertigen Hingegen, welche leichten Schlägen nachgeben, werben 
als Rauhſtahl angefehen. Mor und Zwittereifen werben dem⸗ 
nächſt bloß nach dem mehr oder weniger ſtahlartigen Anſehen 
anf der Bruchfläche fortixt. 

Man rechnet daß aus 100 Theilen Flofien erfolgen: 


Rohſtahl (Era) -. -. -. . . . 60 
Mod (Midi) . ... 20 
Sammeln -» - > 2 202020. 10 
Gifenabgang, over Baufl . . . . 10. 


- Der Rauhſtahl wird vor dem Naffiniren ober erben 
von Neuem fortirt, wobei bloß das Bruchaufehen dad Anhal⸗ 
“ten geben kann. Man macht folgenne Sorten: 
1. Zwickſchmiedſtahl giebt nach dem Raffiniren ven 
weichen Stahl, welcher indeß ben Mod an Güte Äbertrift. 
2. Mittelzeug, ein gewöhnlicher, guter Stahl. 
3. Scharſach ſtahl, ver beſte, Härtefte, und feſteſte 
Stahl. 
4. Meißelſtahl, welcher nur ſelten und bei einzelne 
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Beſtellungen, z. B. für vie Münze zur Anfertigung von Mänz- 
Rempeln, ausgehalten und ungegerbt, uber eben fo ihemer als 
ber gegerbte Scharfach, verkauft wird. 

Die Steyerſche Rohſtahlfriſcherei aus gaarfchmelzendem 
Roheiſen iſt alfo ebenfalls ein unvollkommner Prozeß, obgleich 
er wegen der guten Beſchaffenheit des Materiald, ein gutes 
Produkt liefert, deſſen Zuverläffigkeit und Kredit im Ganbel 
jedoch nur allein baranf beruhet, Daß beim Gortisen vie größte 
Aufmerkjamfeit angewendet wird. Die ungleichartige Beichaf- 
fenheit des Rohſtahls wird durch das Gerben zwar ebenfalls 
etwas vermindert, immer Fann man dieſer Methode aber den⸗ 
felben Vorwurf wie der vorigen machen, daß fie nämlich mit 
einem ungewifien Erfolge arbeitet. 

Rinman, a. a. O. II. 529. f. — Sars, metallurg. Reifen. I. 

83. u. f. — Rambourg, sur la fabrication de l’acier brut 

dans les forges de la Styrie; im Journ. des mines No. 89. 

p. 380 — 389. — Karften, metallurg. Reiſe S. 407. u. f. ' 

$. 1066. 

- Bei der Bredcianftahl - Srifcharbeit, deren Brobufte (mit 
wenigen Ausnahmen) nicht raffiniert, fontern bloß gemärmt 
und ausgeſtreckt werden, iſt die Paaler Friſchmethode von ber 
eigentlichen Kärnthner Friſchmethode zu unterſcheiden ($. 1064.). 

Ein Brescianſtahlheerd ift aus vier eifernen Platten (X b=- 
bränden) zufammengefeht. Des Boden beſteht aus Sanpflein, 
auf welchen man Koblenlöfche trägt und dann nen Loͤſchboden 
von groben trodnen Holzkohlen feſtſtampft. Man wendet kn⸗ 
pferne Formen und Balgengebläfe an. 

Bei ver Paaler Bredcianarbeit wird ber Anfang 
damit gemacht, faure, d. h. Klumige Blofien (Roheiſen un⸗ 
mittelbar vom Blauofen) von 200 bid 250 Pfund am Ge⸗ 
wicht, fo einzufchmelzen, daß vas im Heerde ſich ſammelnde 
Roheiſen vünnflüfflg (ſauer, nämlich roheifenartig) bleibt. Hier⸗ 
auf werden die acht Stüde (Taichel oder Daichel) ver zwei 
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Zuppen (Gotta) vom vorbergegangenen Tage, eins nach dem 
anderen in vie Zange genommen, im Heerd ausgeheitzt, in bie 
flüffige Schmelzmaffe getaucht, einige Zeit darin erhalten, dann 
son den rohen und nur loſe an ven Taicheln haftenden Rän⸗ 
dern befreit (gepußt), forann unter dem Sammer etwas zufam- 
mengehämmert und an Mnem Ende zu einem viereckigen Stück 
außgeföhmiebet, um ed mit ver Zange beſſer fafien zu koͤnnen. 
Diefe Bearbeitung ver gefchrotenen Ruppenflüde nennt man 
dad Grelfenmachen und die vorbereiteie Taichel ſelbſt, 
die Greife. Wenn alle acht Taichel fo vorgerichtet find, fo 
wird zur Anfertigung der Luppe, oder zum Gottamachen ges 
ſchritten. Zu dieſem Zweck wird das im Heerd befindliche 
Schmelzgut unterſucht; iſt es ſchon Hart und flahlartig gewor⸗ 
den, fo wird die Gotta (Luppe) durch Einſchmelzen der Zu⸗ 
"füge, nämlich der Böden und Blatiln vollendet. IR das Schmelz⸗ 
gut aber noch fehr ſauer (flüſſtg) fo wird eine Operation vor- 
genommen, weldhe das Cottakochen genannt wird. Man 
räumt die Kohlen aus dem Heerde, ftellt das Gebläfe ein, und 
rührt unter Hinzugeben von Hammerſchlag und Stockſchlacke 
mit einem hoͤlzernen Stabe in der geſchmolzenen Maſſe ſo lange 
umher, bis fle anfängt hart zu werben, worauf man die Koh⸗ 
len wieder in den Heerd Bringt und mit dem Einſchmelzen der 
ans Bören und Blattin beſtehenden Zufäge fo lange fortfährt, 
bis Die Cotta ſchwer genug geworben if. Dann wird das 
Geblaͤſe eingeftellt, die Cotta wird aus dem Herd genommen 
und unter dem Hammer in vier Theile (Taichel) zerfehroten. 
Diefe erfte Cotta wiegt, ungeachtet der Menge von eingefchmol- 
zenen fauren Floſſen und demnächſt von Böden und von Blattin, 
zwar nur 24518 3 Centner, allein es blelbt im Feuer ein Bo⸗ 
den (Sauerboben) zurück, von dem fich die Cotta - abgehoben 
bat, ver als Yinterlage für die zweite Gotta dient. In biefer 
nimmt man ein mehr gaares, faſt graues (weiches) Roheiſen, 
ſchmelzt es wit Sammerabfällen von ver vorigen Cotta und 
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mit Stahlabfällen fo ein, daß vie geſchmolzene Maſſe Feine 
große Dünnflüffigkeit im Heerde erlangt. Hierauf wird Das 
Ausſchmieden ver acht zugerichteten und mit Greife verfehe- 
nen Taichel von ven zwei Cotten bed verfloffenen Tages, vor⸗ 
genommen. Wan theilt vie Taichel zuerft in Tajoli (Zajel) 
nnd dieſe wieder In Koͤlbchen, von eiwa 12 Zoll Länge, 2 Zoll 
Breite und 14 Zoll Die, welche noch rothwarm in Waſſer 
abgelöfcht, dann zerichlagen und demnächſt In einem beſondeten 
Feuer unter dem Ausziehhammer zu verfäuflicher Waare ausge⸗ 
fivedlt werden. Wenn dad Ausſchmieden der Cottaftüde vom 
vorigen Tage beendigt if, werben wieder Böden und Blattin, 
je nachdem ver Bang Im Feuer es erfordert, zur Vollendung 
der zweiten Gotta eingeſchmolzen. Die fertige Gotta wird dann 
aus dem Heerd genommen, unter dem Summer in vier Theile 
zerichroten und dieſe werden, nebft ven vier hellen von der 
erſten Gotta, bis zum folgenden Tage zurück gelegt. 

Der nach dem Ausbrechen ver zweiten Gotta im BSeerde 
zurückgebliebene Boden, von welchem fich vie Cotta abgehoben 
bat, wird nun mit Wafler Übergoflen und eine. Scheibe davon 
abgehoben, nochmals mit Wafler begoffen und wieder eine 
Scheibe abgehoben, und jo werden auf dieſe Weiſe aus ber 
Schwelzmaſſe 2 bis 3 Scheiben (Bären) gebilvet, welche zum 
Gottamachen In der angegebenen Art angewenvet werben. Nach⸗ 
dem dieſe Böden aus dem Heerd genommen find, iſt das Tage⸗ 
werk vollendet, Die Arbeiter ruhen 3 — 4 Stunden und fan« 
gen demnächſt in ver befchriebenen Art wieder an. 

Mittelſt ver Sauerboͤden von der erſten Gotta für bie 
zweite, und ber Scheiben ober Böhm von ber zweiten Gotta 
für die erſte des folgenden Tages, reicht man bei dem Basler 
Prozeß bei dem Cottakochen ald Zufag zu den fauren Floſſen 
vollfommen aus. Wenn aber ein Mangel an Sauerböpen ober 
an Boͤden eintreten, wenn nämlich ber Sauer (bad Roheiſen) 
nicht Material genug hergeben ſollte; fo verſchafft man fich Bor- 
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räthe von Bboden, Indem man Floſſen (Roheifen) in den Gtahl⸗ 
heerd einfchmelzt und in dem Heerde felbft in Scheiben reißt. 
Dapurd) erſetzt man bie fehlenden Boͤden, welche bei der Stahl⸗ 
frifcharbeit feld nicht abfallen. Diefe Boͤden müſſen jenoch fo 
weit geläutert feyn, daß bie durch das Befprengen des einge⸗ 
ſchmolzenen Roheiſens mit Waſſer fich bildenden Scheiben ſchon 
eine feinftrahlige, faft ind Körnige übergehende Bruchfläche zei⸗ 
gen. Nach ver Paaler Methode werben daher an einem Ar⸗ 
beitötage nur zwei Gotta bereitet, wozu an Zeit erforberlich iſt. 

Zur erflen Gotta: 


Enſchmelzen ver Floſſen 3 Stunden. 
Putzen der Toichel und Greifemachen 4 — 
Cottamachen .. 56 — 


12—13 Stunden. 
Zur zweiten Gotta: 
Einſchmelzen der Floſſen 2—3 Stunden. 
Schmienen und Gottiamachen AN — 
6—7 Stunden. 
Wöchentlich) werben in einem Brescianfeuer 30 bis 35 
Gentner Koͤlbel angefertigt. Aus 100 Pfund Roheiſen erfol⸗ 
gen 88 bis 90 Pfund Kölbchen und zu 100 Preuß. Pfund 
Kdlbchen finn 65 bis 70 Preuß. Kubiffup — aus 
weichem Holz erforderlich. 

Die Koͤlbchen ſind zwar ein fertiges Produkt des Vres⸗ 
clanfeuers, allein der Stahl kommt in dieſem Zuſtande nicht in 
den Handel, fonvern er wird zum Ausheitzen und Ausſtrecken 
in ein beſonderes, unter einer Friſcheſſe vorgerichtetes Feuer ab⸗ 
gegeben. Die Einrichtung eines ſolchen Waärmeheerdes bei Holz⸗ 
tohlen iR aus den Zeichnungen Taf. XLIX. Fig. 15 — 17. 
zu erfehen. Es werben etwa 20 Kölbchen mit einem mal ne= 
ben einander aufgefeht und der Form nöthigenfalls in demſel⸗ 
ben Berbhältnig näher gerüdt, wie dad zunächft an ber Form 
beſindlich gewefene zum Ausrecken weggenommen wird. Die 

IV. 30 





Altbigen rin gan; mit Gelfiilen bedei zur werben in dm 
Bide gan; ausgeiämirc, alfe nicht zum pociten mal wies 
m mes WBürmikun gebracht Der Rel- our Gisedhammer 
wiegg 140 — 150 Biunb zur hai eins 12 08 lange wuh 1 
Zei breite Bahn Es wersen für jeren Belag etwa 130 
Pens Acichen nemumen, won 7, 8 KRubiiiug Gelzlehlen 
verbsaudgt werten. Die Rölbihen wesen zu Giangm von } 
Zell im Ouadiai ansgeſtrectt Ungenze Kolben zicht man aber 
nur bis zus Giärfe von 2 bis 1 Zell im Duabrat ans wah 
mennt dieſen Stahl Romanfiahl. Der antgereite Stahl 
wiss, aut noch fdhwacd voifwerm, in kaltem Waſſer gehärtet, 
mit Bammerſchlag ſauber abgerieben, mit Waſſer abgeipäli, ge- 
trodnet, daun gebrochen und jortist. Der Abgang ober ber 
. Stahlverluſt beim Anöfreden betragt 5 bis 6 Broyat von 
ven in vie Arbeit gegebenen Kölbchen. 

Der gebrochene Stahl wird in Zaͤſſern oder Kifien ver⸗ 
padt, auf welchen das Zeichen der Stahlſorte aufgehzannt iR. 

Die erſte und beſte Sorte iſt der lLauge Münzſtahl 
3. 8 Zu vieſen werben nur ganz eifenfreie, 4 Zoll im 
Quadrat Rarke, ſchoͤn abgefhmictete, völlig ganze Stäbchen, 
mis durchaus blanker Oberfläche, welche eine Länge von 3 Zuß 
haben, beſtimmt. Man verpadı ihn in Kiflen von 250 Pfund 
ſchwer. — Iſt das Stäbchen ganz rein, aber nur 2 Fuß Lang, 
fo kommt es zur zweiten Gorte, dem kurzen Münzſtahl 
2F. 8.3 Gr wird ebenfalls in Kiſten von 250 Pfund. verpeckt. 
No kürzere Stuckchen, ſo wie auch felche, welche zwar einen 
seinen Bruch aber Beine unganze Stellen haben, kommen zur 
Witten Sorte, um Dreidupfſtahl er. 8. Gr wird in Kifien 
(Lägel) von 125 Pfund ſchwer verpadtt Die Stäbchen haben 
4 Bol im Quadrat, aber ungleiche Länge. 

Zweidupfflahl OF. S. oder flachgevierter Stahl 
in Stäbchen von unbeimmter Länge, $ Zol breit und 4 Bel 
art. Gr if von dem Dreidupf nur in ver Form, aber wicht 
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im ber Güte verfchleden, und wizd, wis jener, in Laͤgeln yon 
125 Pfund verpadt. 

Dreidupfmod.ge iſt Stahl mit Meinen eifenartigen 
Theilchen und unganzen Stellen. If ver Ausſchuß vom Drei 
dupfſtahl. 

Zweidupfmock Jo ift der Stahl, welcher mehr Eiſen⸗ 
theile und unganze Stellen behalten hat. Iſt der Ausſchuß 
vom Zweidupfſtahl. 

Stückſtahl oder dickgevierter Stahl; die Stäbchen 
And 14 Zoll im Quadrat und 12 — 18 Zoll lang. Er wird 
auch in Fäſſern von 125 Pfund verpackt und iſt von verichies 
dener Büte. 

Bei guter Arbeit fallen von 10 Gentnern Stahl etwa 1 
Centner Münzftahl.. Die GHauptprobuftion iſt Dreidupfſtahl. 
De Mode betragen etwa 4 der Fabrikation. Bei fchlechtem 
Gange der Arbeit erhält man vorzüglich viel Dreidupfmock. 

Sehr unganze und viel Gifentheile enthaltende Stäbchen, 
geben Abfälle (Refudi), melde wieder mit eingefchmolzen 
werben. 

Der Romanſtahl DR., welcher fih unter dem Reck 
hammer nicht zu den angegebenen Dimenflonen will fireden 
Isfien, wird zu. Stäben von 1 Zoll im Quadrat ausgereckt. 
Gr wird in 1 bis 2 Buß langen Stäben, in Bäfler zu 125 
Pfunden verpackt. Der Romanftahl kann bei einzelnen fehler- 
haften Stellen zuweilen von vortrefflicher Qualität ſeyn und 
zumellen fo gut ausfallen, wie ver beſte Münzflahl. Die fehr 
harten, unganzen, aber reinen (eifenfzeien ) Romanflahlitüden 
bringt man nicht in ven Handel, fondern raffinirt fle zu ver- 
kaͤuflicher Waare. Sie werden in 2 Linien biden Schienen 
(Geiffel) geplättet. 30 — 40 ſolcher Schienen werben zu einer 
Garbe genommen, zu Koͤlbchen zufammengefcäweißt und dann 
zu Stangen andgezogen, welche gehärtet, abgerieben, zerbrochen 

30 * 
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Kbbchen find ganz mit Golzkohhlen bedeckt und werben in einer 
Hige ganz ausgeſchmiedet, alfo nicht zum zweiten mal wieber 
in das MWärmfeuer gebracht. Der Reck⸗ ober Streckhammer 
wisgt 140 — 150 Pfund und hat eine 12 Zoll lange und 1 
Bol breite Bahn. Es werben für jeden Belag etwa 130 
Pfund Kölbchen genommen, wozu 7, 8 Kubikfuß Holzkohlen 
verbraucht werden. Die Kölbihen werben zu Stangm von 4 
Zoll im Quadrat ausgeſtreckt. Unganze Kolben zieht man aber 
nur bis zur Stärfe von 4 bis 1 Zoll im Duabrat aus und 
nennt dieſen Stahl Romanſtahl. Der ausgeſtreckte Stahl 
wird, nur noch ſchwach rothwanm, in kaltem Waſſer gehärtet, 
mit Sammerfchlag fauber abgerieben, mit Wafler abgefpült, ger 
trodnet, dann gebrochen und fortirt. Der Abgang oder ber 
Stahlverluf beim Ausfireden beträgt 5 bis 6 Prozent von 
den in die Arbeit gegebenen Kölbchen. 

Der gebrochene Stahl wird in äflern ober Kiften ver- 
packt, auf welchen das Zeichen der Stahliorte aufgehrannt iſt. 

Die erfte und beſte Sorte ift der lange Münzſtahl 
eF. 3.0 ° Zu dieſem werben nur ganz eifenfreie, 4 ZoU im 
Duadrat ſtarke, fchön abgeſchmiedete, völlig ganze Stäbchen, 
mit durchaus blanker Oberfläche, melche eine Länge von 3 Buß 
haben, beflimmt. Man verpackt ihn in Kiften von 250 Pfund 
ſchwer. — If dad Stäbchen ganz rein, aber nur 2 Fuß Jang, 
ſo kommt es zur zweiten Sorte, dem kurzen Münzftah! 
$E.S.H Gr wird ebenfalls in Kiften von 250 Pfund. verpadt. 
Noch kürzere Stückchen, ſo wie andy foldhe, welche zwar einen 
seinen Bruch aber Eleine unganze Stellen haben, kommen zur 
dritten Sorte, um Dreidupfſtahl eF. 8. Er wird in Kiften 
(Lägel) von 125 Pfund ſchwer verpadt. Die Stäbihen Haben 
+ Soll im Quadrat, aber ungleiche Länge. 
3weidupfſtahl SF. S. oder flachgevierter Stahl 
In Staͤbchen von unbeflimmter Länge, 4 Zoll breit und 4 Bel 
ſtark. Er if von dem Dreidupf nur in der Form, aber nicht 
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in ber Güte verſchieden, umb wird, wis jener, in Laͤgeln von 
125 Pfund verpadt. 
Dreidupfmock zo If Stahl mit Fleinen eifenartigen 
Theilchen und unganzen Stellen. Iſt ver Ausſchuß vom Dreis 
dupfſtahl. 

Zweidupfmock go iſt ver Stahl, welcher mehr Eiſen⸗ 
theile und unganze Stellen behalten Hat. Iſt ver Ausſchuß 
vom Zweidupfſtahl. 

Stückſtahl over dickgevierter Stahl; die Stäbchen 
find 14 300 im Duabrat und 12 — 18 ZoN lang. Er wird 
auch in Fäſſern von 125 Pfund verpadt und iſt von verſchie⸗ 
dener Güte. 

Bei guter Arbeit fallen von 10 Centnern Stahl etwa 1 
Geninee Münzftahl. Die Haupiproduktion iſt Dreidupfſtahl. 
"Die Mode betragen etwa 4 der Fabrikation. Bei fchlechtem 
Gange der Arbeit erhält man vorzüglich viel Dreidupfmod. 

Schr unganze und viel Gifentheile enthaltende Stäbchen, 
gehen Abfälle (Refudi), welche wieder mit eingefchmolzen 
werben. 

Der Romanſtahl DR., welcher fich unter dem Reck 
Sammer nicht zu ven angegebenen Dimenflonen will fireden 
leſſin, wirb zu. Stäben von 1 Zoll im Quadrat ausgereckt. 
Er wird in 1 bis 2 Buß langen Stäben, in Bäfler zu 125 
Pfunden verpackt. Der Romanſtahl kann bei einzelnen fehler- 
often Stellen zuweilen von vortrefflicher Qualität ſeyn unk 
zumellen fo gut ausfallen, wie der beſte Münzflahl. Die fehr 
harten, umgangen, aber reinen (eifenfteien) Romanflahljtücen 
bringt man nicht in den ‚Kandel, ſondern raffinirt fle zu ver- 
kaͤuflicher Waare. Sie werden in 2 Linien dicken Schienen 
(Beiffel) geplaͤttet. 30 — 40 foldyer Schienen werben zu einer 
Garbe genommen, zu Koͤlbchen zuſammengeſchweißt und bann 
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und ſortirt werben. Man erhält auf dieſe Welfe aus dem raf⸗ 
finirten Romanſtahl 

Raffinat langer Münzftahl, oder Zwälfpupf- 
ſtahl 095 > 00 Die Stäbchen find wenigſtens 26 Zoll lang, 
haben 8 Linien im Quadrat und völlig tadellos. 

NRaffinat kurzer Münzſtahl, oder Sechsdupfſtahl 
00 * Dieſer Stahl iſt von derſelben Güte wie der vorige, 
aber in kürzeren Stäben. 

Ber dem Gerben oder Raffiniren hat man einen Abgang . 
von 25 Procent und es werben zu 100 Pfo. fertiger Waare 
22 — 24 Kubikfuß Holzkohlen aus weichem Holz verbraucht. 

Das nörbliche Deutſchland wird nur mit Brescianſtahl 
von der Paal verforgt, indem der Kärnthner und Krainer Bres- 
can feinen Weg über Trieft nach Italien und von bort weiter 
nimmt. Der Paaler Brescian wird größtenthelld über Salz⸗ 
burg und Regensburg nach Norpbeutichland gefendet. Auch im 
Erzherzogthum Deſterreich fcheint (außerdem Stegerfchen Stahl) 
nur Paaler und Fein Kärnthner Breßcian verbraucht zu werben. 

Nah Herrmann's Angabe fol die Paaler Methope 
durch Krainer Arbeiter im Jahr 1660 nach der Paal gekom⸗ 
men ſeyn. Er bemerkt indeß nicht, ob außerdem noch andere 
Methoven zu jener Zeit in Krain oder Kärnthen vorhanden 
waren. &8 ift möglich, daß man in der Paal die alte Men 
thode unverändert beibehalten, viefelbe aber im Lauf der Zeit in 
Krain und Kärntben nad und nach abgeändert bat, woraus 
bie jetzige Kärnthner Methode entftanven iſt, welche ſich überall 
in Süddeutſchland, Tyrol, Italien und Frankreich verbreitet Hat. 
Es ift immer von Intereffe, an einem einzigen Ort einen eigen« 
thümlichen Stahlfrifchprogeß zu finden, ver vorzüglich gute Pro⸗ 
dufte Iiefert, aber auch einen fo großen Aufwand von Brenn- 
material erforbert, daß er nur im Gegenden ausgeübt werben 
fann, in welchen viel und wohlfelles Holz zu erhalten ift. 
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$. 1067. _ 

Bei ber eigentlichen Kärntner Brescianftahlarbeit be⸗ 
bient man ſich ebenfalls eined aus 4 eifernen Platten zufam« 
mengefeten Geerbed und eined Bodens von Stein, auf wel⸗ 
dem ver Löfch- und Kohlenboden gefchlagen wird. Kupferne 
Sormen und Balgengebläfe werden ebenfalls angewendet. 

Die Arbeit beginnt mit dem Einfchmelzen ver Blofien 
(des ungaaren weißen Roheiſens, welches aus blumigen Floſ⸗ 
fen beſteht). Man ſchmelzt aber nur 40 — 50 Pfund davon 
ein, um eine Grundlage für die Cotta zu bekommen. Iſt dies 
geſchehen, fo werben wie beiden Stüde von der letzten Gotta 
ind Feuer gebracht, geheizt und Greife (Prefo) daran gefchmie- 
det. Hierauf werden die Kohlen auß den Heerde geräumt umb 
der Zuſtand der eingefehmolzenen Maſſe wird unterfucht. Zeigt 
ed fi, daß fie eine flüſſige Maſſe (Sauer) bilvet, fo wird 
etwa? Sammerfchlag (Staje) eingerührt. Iſt fie nicht flüſſig, 
fo ift ein Einrähren nicht erforverlih. Sodann werben bie 
Kohlen in den Heerb gebracht, die beiden reife (mit Griffen 
zum Anfaſſen mit der Zange verfehene Ruppenftüden) der vo⸗ 
rigen Gotta zum Wärmen Ind euer gelegt, es wird ihnen 
eine Schweißhige gegeben, worauf fie zuerft zu Zujoli (grob 
audgezogenen Stablftäben mit Einferbungen) und biefe zu Kölb⸗ 
hen ausgeſchmiedet werben, deren 24 bis 30 aus ber Cotta 
erfolgen. Die Kölbchen werben, chen fo wie bei ver Paaler 
Meihode, In einem befonderen Heerde noch einmal erbigt und 
unter dem Reckhammer zu fertigen und verkäuflichen Stablfli 
ben audgezogen. 

Moch während des Ausfchmiedend wird ein Boden jo nahe 
an die Form gerückt, daß er abſchmelzen kann, welches indeß 
nur Tangfam erfolgt. Wenn aber das Außfchmienen ver Koͤlb⸗ 
chen beenvigt iſt, jo wird fehnefler zum Cottamachen gefchritten, 

und Boͤden und BlattIn, wie der Gang im Heerde es erfür- 
dert, werben abmwechfelnd eingeichmolgen, bis vie Gotta hoch 
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genug im Heerde angewachſen iſt. If die Cotta fertig, fo 
hebt man fie aus dem Feuer, bringt. fle unter den Hammer 
und zertheilt fie wur in zwei heile, weil fie Eleiner wie in ver 
Baal iſt und gewöhnlich nur 150 bis 190 Pfund wiegt. 

Die im Heerd gebliebene Maſſe wird, fobald die Gotta 
ausgehoben ift, unterfucht. Iſt fle etwas finer oder fleif, weiches 
ein Zeichen einer zu weichen Gotta iſt, jo bleißt fie in biefem 
Zuſtande. Iſt fie aber fehr vünnflüfflg, wie ed bei einer guten 
Gotta feyn fol, fo rührt man etwas Skaja (Hammerſchlag) 
ein, bringt die Kohlen wieder In den Heerd zurüd und fegt 
das Bebläfe in fchwache Wirkfamfeit. Mum werden vie Heiden 
Stücke der Cotta ind Feuer gebracht, gewärmt, Grelfe gemacht, 
ausgeſchmiedet und vie neue Gotta eben fo wie die vorige ge⸗ 
bildet. Auf dieſelbe Art wird auch bei der Sten, 4ten und 
wohl auch Sten Eotia verfahren. Der Sauer bleibt die ganze 
Zeit Im euer, eben fo wie ed nach ver erfien Cotta bei ber 
Buoler Methode ver Tal war. Nach dem Herausnehmen ver 
letzten Cotta wird ebenfalls Skaja in den Sauer gerührt und 
verjelbe als ein Boden aus dem Heerde genommen. 

Am folgenden Tage wirb der Loͤſchboden wieder zuberei⸗ 
tet und die Arbeit fängt mit dem Einfchmelgen von 40 — 50 
- Bfunden Floſſen, wie vorhin erwähnt, von neuem an. 

In einer Schicht werden 3, 4, zuweilen 5 Cotta gemacht 
und woͤchentlich eiwa 30 bis 32 Centner Kölbchen dargeſtellt. 
‚ Eine Cotta giebt durchſchnitilich 14 Centner oder 150 Pfunb 
Koͤlbel. Zuweilen macht man größere Cottas und dann wer⸗ 
den in einer Schicht auch wohl unr zwei Luppen fertig. 

Die Boͤden werben, wie bei der Paaler Arbeit zufällig 
wohl gefchieht, bei der Käruthner Meihode ald ein nothwendi⸗ 
ges Material durch Ginfchmelzen der Klofien im Rohſtahlheerd 
bereitet. Wenn 3 bis 34 Centner Floffen eingeſchmolzen find, 
werden die Kohlen aus dem Heerd geräumt, 5 bis 6 Schau⸗ 
fein voll Skaja eingetragen und mit einem hoͤlzernen Sammer 
eingefchlagen; dann wird Wafler aufgefprengt und eine Scheibe 
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(Boden) abgehoben. Auf diefe Art werden uͤberhaupt 3 bi 4 
Bören abgehoben. Je mehr die Böben entkohlt find, weile 
bieder reißen fie und heißen dann harte Bären. Dünne ſchei⸗ 
benartige Boͤden werben weiche Boͤden genannt. Mach dem 
Gange ver Arbeit im Brescianheerd müflen bald mehr Harte, 
bald mehr weiche Boͤden angewendet werben. | 

Der Abgang an Elfen von den Floflen. bis zu ‚dem aus⸗ 
geſchmiedeten verkäuflichen Stahl If zwiſchen 15 und 25 Pro⸗ 
cent veränverlich, Im mittleren Durchfchnitt follen aus 100 
Blofien 80 fertiger Stahl erfolgen, mit Einfchluß des Abgan« 
ges bei ver Ausftreckarbeit, die eben fo wie bei der Paalır 
Rerhode angegeben worden, verrichtet wird. Zu 100 Pfund 
Preuß. fertigen Stahl find an Bolzkohlen aus weichem Holz, 
für die Arbeit des Vodenhebens, für das Stahlfrifchen und 
für das Ausſtrecken der Kölbchen, 50 — 54 Kubilfub Preuß. 
erforderlich. Die Kärnibner Methode Tiefert etwa 3 bis I reis 
nen Stahl, ohne Eiſen. + 516 4 der Produktion enthalten 
“mehr oder weniger Eifentheile. Sobald beim Sortiren, welches 
mit großer Sorgfalt geſchieht, auf einen Stahlſtück Ciſentheile 
zu bemerfen find, wird es zum Mod gerechnet, nämlich zu dem 
Stahl ver Gel dem Ausfchlagen ver Stäbe nicht bricht. Der 
nach der Kärnthner Methode bereitete Stahl IR etwas härter, 
und im Allgemeinen reiner auf der Bruchfläche, ald der nach 
Sieyerſcher Art bereitete, aber nicht fo zaͤhe. 

Man fortirt die Härtefte Gattung oder Münzſtahl, 
ſodann Tannenbaum ſtahl, Stückſtahl un Mod. Dem 
unganzen und ſehr elſenhaltigen Stahl oder Refudi (verſtͤm⸗ 
melt von riſinio, Ausſchuß) bringt man nie in den Haudel, 
fonbern ſchmelzt ihn wieder ein. Der Kärntner und Krainer 
Brescianſtahl wird in Quadraiſtäben von verfchlebener Stärke 
geſchmiedet und bei einer und berfelben Stahlſorte durch fort- 
Iaufende Nummern unterſchieden. Die Berpadung geſchieht in 
Kitten ; Sorte und Aummern werben durch eingebrannte Zei⸗ 
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(gen und Striche bezeichnet. In Krain werden auch flache 
Stahljorten, — Azallone, — von 1 Zoll Breite und 4 Zoll 
Dicke geichmiebet. Die orbinaire Sorte, weiß auf der Bruch⸗ 
fläche, nennt man Azallone di bianca, und bie härtere Sorte 
mit der Stahleofe, Azallone di machia. 

- 6. 1068. 

Die eigentliche Kaͤrnthner Bredcianfrifcharbeit und die Paaler 
Methode haben aljo vie Einrichtung des Heerdes und das 
weſentliche Betriebsverfahren mit einander gemein, daß beine Die 
Cottas auf einem Sauer, ober auf einer linterlage von flüfe 
figem Roheiſen bereiten. Bel der Paaler Methode iſt aber das 
Verhaͤltniß des unvorberelteten zu dem worbereiteten Roheiſen 
ungleich größer als bei ber Kaärnthner Berfahrungsart, wogegen 
die Böden bei der Paaler Methode, welche zum Gaarwerden 
des Roheiſens angewenvet werben, auch ſchon einen höheren 
Grad von Gaare befigen. Bei der Paaler Methode werben 
bie Boͤden, faft ohne Ausnahme, ſämmitlich bei dem Gotta- 
kochen im Heerde bereitet; bei dem Kaͤrnthner Verfahren wendet 
man zwar auch folcde Boͤden, aber in einem geringeren Ver⸗ 
haltniß an, und erfeßt fle durch die abfichilich und durch den 
beſonderen Einfchmelzptogeß bereiteten Böden. Bei der Paaler 
Methode tritt indeß auch zuweilen der Zal der abfichtlichen 
Bereitung folcher Böden ein, weshalb die Mopiflfationen heider 
Berfahrungsarten gerade nicht als ſehr wefentliche erfcheinen. 
Mit der Betrieböeinrichtung der Paaler Methode hängt es da⸗ 
gegen nothwendig zufammen, vaß fie nur zwei Cottas in einer 
AUrbeitöfchicht bereitet, wogegen ber Betrieb bei ver Kärntbner 
Methode ununterbrochen fo lange fortgehen Tönnte, als ber 
Bodenſtein aushält. Die Unterbrechung ver Arbeit, nämlich 
die Pauſen welche zwifchen der vollendeten und ber nächſtfol⸗ 
genden Schicht flattfinden, tragen fehr zur Vergrößerung bes 
Kohlenverbrauchs bei. 

Endlich feheint es nicht ohne erheblichen Einfluß auf die 
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Beſchafſenheit ned Stahls zu feyn, Daß bei der Paaler Methode 
alle Cottaſtucke vor dem volftännigen Ausfchmienen in das im 
Heerd -befinnliche flüſſige Roheiſen getaucht werben und einige 
Zeit darin verweilen, indem dadurch ver Stahl in der That an 
Härte und Feſtigkeit gewinnen bürfte. : 

6. 1069. 

Die Steyerſche Stahlfrifcharbeit IR eine ganz eigenthüm⸗ 
liche und mit den anderen Berfahrungsarten bei ver Rohſtahl⸗ 
bereitung nicht zu vergleichenne Methope, indem fie fich eines 
gaarſchmelzenden Roheiſens bevient, welches, ohne weitere Vor⸗ 
Bereitung, nur einmal vor ber Form niebergejchmolzgen wird. 
Dieb Berfahren iſt nur bei der eigenthümlichen, gytartigen und 
gaarſchmelzenden Beichaffenheit ned Roheiſens anwendbar, wel⸗ 
ches in ven Blaudfen zu Vordernberg aus den vortrefflichen 
Erzen vom Erzberge gewonnen wird. 

Vergleicht man das Kärntäner, oder dad Süddeutſche, mit 
den im nördlichen und im nordweſtlichen Deutſchland üblichen 
Berfahrungsarten, fo ergiebt fi, daß bie Iegteren Methoben 
in einer ununterbrochenen Folge bewirken, was bei der Kärnih- 
ner Methode in verfchietenen Perioden außgeführt wird. Denn 
dad Einfchmelzen und nachherige Gerinnen eines jeden einzelnen 
Rohelſenſtücks (einer Heitze) bei dem norbbeutfchen Prozeß, be⸗ 
zweit ein Läutern bis zu dem Abfchnitt, wo bei der fübhents 
fen Methode das Rohftahleifen in Boͤden geriffen, oder über- 
haupt in ven Zuſtand der Boͤden (ded vorbereiteten Eifend) 
gefeht wird. Während aber viefe Boͤden wieder erfaltn, um 
fpäter umgefchmolzen zu werden und zur Luppe zu gerinnen, 
geſchieht dies Gerinnen bei dem norddeutſchen Verfahren durch 
einen ununterbrochenen Prozeß in verfelben Hige, wodurch ein 
Gewinn an Zeit. und an Kohlen entfieht. Die norddeutſche 
Methode ift an der Zahl der in ununterbrochener Reihenfolge 
varzuſtellenden Luppen nicht gebunden, ſondern es werben fo 
viele Luppen bereitet, als der Friſchboden es geflattet, wodurch 
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abermals Zeit und Koblen erfpart merken. Wenn bemmalk 
der füddeutiche Stahl im Allgemeinen in einem vorzuglicheren 
Ruf ficht, als der norddentſche, fo dürfte dad nur ganz allein 
in der Beichaffenheit des Materials, des Roheiſens, zu fudgen 
fegn. Dergleichenne Verſuche haben gezeigt, daß bie Methode 
nichts zur Erhöhung ver Güte des Stahls beiträgt, und daß, 
bei gleicher Aufmerkſamkeit, Stahl won ganz gleicher Güde aus 
einerlei Material vargeftellt werden Tann, man * eine Me⸗ 
thode anwenden welche man wolle. 

Rinman a. a. O. IL. 531 u. f. — Herrmann, Nachricht von 
ver Effen- und Stahlmanipulation bei ben Lobronfchen Gifens 
hätten in Kärnihen; in deſſen Belträg. zur Phyſ. Oel. Technol. 
1. 85 —114. — Derfelbe, mineralog. Beichreib. d. Urali⸗ 
chen Erzgebirges, I. 278 u. fe — Deffelben Beichreib. der 
Manipulation, durch welche in Steiermark, Kärnthen u. Krain 
ver berühmte Brescianſtahl verfertigt wird. Wien, 1781. — 
Jars, metall. Reifen. I. 93 u. f. 


6. 1070. 

Bon ver Schmelzftahlbereitung im Departement be xgſere 
haben die Herren Baillet un Bambourg eine Beſchrei⸗ 
. bung geliefert. Das dort übliche Verfahren ſowohl als auch 
dad im Ninernais, iſt theild die Schleflich - Märfifche, theild vie 
Siegener, theild die Steyerfche, theild die Kärnthner Friſchme⸗ 
thobe, wie wenigflend aus den vorhandenen, nicht volfländigen 
Beichreibungen dieſer Prozeſſe bervorzugehen ſcheint. 

Baillet et Rambourg, sur la fabrication des aciers de fonte 
“ du departement de !’Isere, compar£e à celle du d&partement 
de la Nievre et & celle de Carinthie; im Journ. des mines. 

No. 4. p. 3—23. (Vergl. N. Bergm. Journ. II. 263 — 288, 

und Lampadius, Handb. d. Hüttenk. H. 4ter B. 238. n. f.) 

— Le Cocgq, in den Ann. des mines. 3. Ser. XIV. 209. 

6. 1071. 

In Rußland iſt es ſehr gebräuchlich, die Abfälle von ge= 

ſchmiedetem Eifen bei großen Babriken, z. B. bei Blechhütten, 
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Gewehrfabriken u. |. w, zur Stahlbereitung anzumensen. Diele 
Eifenabfäle werben in einem. befonderen Heerd erſt gefchmolzen 
oder eingerennt, wodurch man eine mehr roheiſenartige als 
ſtahlartige Maffe erhält, vie bei einem langſamen Wechſel des 
Gebläſes wieder eingefchmolgen und (wie bei der Schraat⸗ 
ſchmiede) mit einem Theil unzerrennter Ciſenabfaͤlle verfegt 
wird. Die Beichafienbeit des -eingeremnten Gliens (Dwoinoi⸗ 
Afyugun) und ver Zufland, in welchen es aufs Neue einge 
ſchmolzen wird, beflimmen vie Quantität ber zuzuſetzenden, nicht 
eingerennten Eifenabfälk. 

Herrmann, mineral. Beſchreib. d. Utaliſchen — I. 429. — 

Rinmana. a. O. IE 5083 u f. 


$. 1072. 

Eine Art Schmelzftahl, welche wegen ihrer Härte zu deu 
Zieheifen für die Drathhütten fehr geſucht und gefchägt ift, if 
ver fogenannte Willerftahl oder wilde Stahl. & iR 
eigentlich ald eine Art von Gußflahl anzufehen, wird aber nur 
zu dem erwähnten Zweck angefertigt, weil er neben feiner außer 
orbentlichen Härte weber Geſchmeidigkeit noch Schweißbarkeit 
beſitzt, ſo daß er einen wirklichen Uebergang von Roheiſen zum 
Stahl bildet. Die Anfertigung dieſes Stahls geſchieht wie die 
des gewöhnlichen Rohſtahls, nur daß man die Maſſe nicht dazu 
fommen läßt, ſich zu fegen, fondern daß man ven Stahl In 
dem Augenblid aus ber Schladenöffnung ablaufen läßt, wenn 
er eben aufzukochen und die Kohlen in die Höhe zu heben aus 
fängt, welches jevedmal vor dem Gaarwerden geichieht. Sol 
wilder Stahl angefertigt werden, fo iſt es gut, den Bodenſtein 
etwad nach der Schladenöffnung Hängen zu Iafien, ‚und dem⸗ 
naͤchſt moͤglichſt tief abzuftechen, weil ſonſt zu viel Rohſtahl auf 
den Boden zurüdbleiben und erfalten würde. 
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Raffinisen ober — bed Stahls. 
9. 1073. 
Der Steyerſche ſowohl als der norddeutſche, und ein Theil 
ves nach der Baaler Methode bereiteten Rohſtahls werben erft 


“ein Hanbelsartifel, wenn fie raffiniert oder gegerbt worben find. 


Worin diefe Operation befteht, und welches der Zweck verfelben 
it, ward fchon früher ($. 965) erörtert. Das Raffiniren des 
Rohſtahls und das Gerben des Cementſtahls find eine und die⸗ 
ſelbe Operation, welcher ein und derſelbe Zweck zum Grunde llegt. 

Durch das Gerben fol der Stahl gleichartiger werben; er 
verliert Dadurch feine zu große Härte auf einigen, und feine zu 
große Weichheit auf anderen Stellen; er gewinnt dadurch alſo 
an Stärke und Federkraft, verliert aber im. Allgemeinen an 
Härte, je öfter das Raffiniren wiederholt wird, well fich ber 
Zutritt der Luft nicht ganz verhindern Täßt. Je gleichartiger 
der zu raffinirende Stahl an fich ift, vefto weniger oft darf das 
Serben wiederholt werben, und deſto mehr behält ver Stahl 
feine natürliche Härte. 

Man raffinirt den Stahl 1, 2 und mehre Mal, indeß if 
ein zu oft wiederholtes Gerben dem Stahl nicht vortheilhaft. 
Zweckmaͤßiger ift es, die Stahlftäbe fo dünn als moͤglich aus⸗ 
zuredden, und fi dadurch ein oͤfteres Naffiniren zu erfparen. 
Eine Zange over eine Garbe (ein Convolut von dünn aus⸗ 
gefehmiedeten und über einander gelegten Stahlftäben, welche 
wieder zufammengefchweißt werden follen), welche aus 6 und 
zuweilen aus einer weit größeren Anzahl von über einander Tie- 
genden Stäben over Schienen beſteht, giebt beim erſten Raffi⸗ 
niren einen aus 6 Schienen beftehenvden Stahl; beim zweiten 
Naffiniren wird vie Stahlflange aus 12, beim britten Raffini⸗ 
ren auß 24 u. ſ. f. zufammengefeht feyn. Sind die Stahlſtaͤbe 
aber jo viel Dünner ausgereckt, daß die Zange, flatt aus 6, aus 
8 Stäben beflcht, fo wirb die Stahlftange beim zweiten Raffi⸗ 
niren 'au8 16, beim dritten aus 32 u. f. f. zufammengefeßt 
jegn. Daraus geht Kervor, daß das moͤglichſt dünne Aus« 
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zeiten ded Rohſtahls ſehr vorteilhaft if, wel ng ein 
einmalige Raffiniren erfpart werben kann. 
6. 1074. 

Die erfte Arbeit beim Naffiniren des Roh⸗ oder Cement⸗ 
ſtahls iſt das Plätten over das Schienen ber Stäbe. Die 
aus ver MNobflahl- oder aus ver Cementirhutie kommenden 
Quadratſtäbe werden zu dünnen flachen Stäben von etwa zwei 
Fuß Länge ausgereckt, und rothglühenn fogleich vom Hammer 
in kaltes fließendes Wafler geworfen. Die geplätteten, etwa 
14 ZoU breiten Stahlſchienen werben alsdann in eine Garbe 
zufammengelegt, fo daß immer ein roheres und ein gaatereh, 
oder ein härteres und ein weicheres Stück über einander zu 
liegen Tommen. Das Zufammenlegen, oder dad Sehen ber 
Garbe, erfordert daher einen Arbeiter, welcher die genaueſte 
Kenntniß won ver Beichaffenheit des Stahls befigt, und ver die 
Stahlforten nah dem Bruchanfehen u. f. f. volllomme zu 
unterſcheiden verfleht. Die beiden Stäbe auf ben beiden Selten 
der Garbe, nämlich vie obere und die untere, müflen die gauze 
Ränge ver zu fegenden Zange haben; übrigens können die mitt 
leren Stüden aus mehren Bruchflüden beftehen, wie es bie 
Nothwendigkeit oder der Zufall (meil die Stahlſtaͤbe beim Ab⸗ 
Iöfchen im Waffer, nad) dem Plätten, oft wider Willen In 
mehre Stüden zerfpringen) erfordern. Die zufammengefeßte 
Garbe wird mit einer Zange gepadt, und zuerft in ein Roth⸗ 
glühfeuer gebracht, während eine andere Zange, die vorher im 
Rothglühfeuer war, in der Weißglühhike liegt. Währenn ber 
zu raffinirende Stahl der Weißglühhlge ausgeſetzt iſt, muß er 
„mit gebranntem unb fein gepulvertem Thon beftreut werben. 
theils Damit er gegen Abbrand gefichert iſt, theils damit er eine 
faftige Schladenrinde erhält, welche dad Verbrennen bed Kohlen⸗ 
ſtoffs möglich verhindert. Die weißglühende und möglich 
faftige Stahlgarbe wird nun unter dem Sammer zu 143öfigen 
Quadratſtangen ausgereckt. Soll er zweimal raffinirt werben, 
fo wird vie fertige einmal raffinirte Stahlzange mit einem 


Gepeifen in ber Site nusügcheurn, umgebages wun wörter, 
wie sorhin, ıafknirt, weites beim teri-, viermeligen Saflni- 
ven u. 1. f. chenfalls wickelt wire. 

$. 1075. 

Die Befllnirkuer, bel wein mau Gteinlehlen auwenket, 
ib gewöhnliche Sctyeuicheriien, wie man ſich beriiben zur Be 
reitung ver feimeren Gkienjerten Debient ($. 1002), weidie wmchee, 
nchen dinauber Tiegeube Formen ober Zurimuugtöfuungen für 
ven Winb erhelten, damit Die Zangen eine lange Gige efom- 
men Tonnen. lm hir Gige zufammenuhalen, (lub nie Ferer 
arwöguli mit einem Gewölbe serichen, werurd dic Reffinir- 
feuer nad Anichen von langen Belikn erhalten. Welle man 
ätmlidge Heerde ober Dein zum Stehlraffizisen mic Golsfohlen 
aumwenben, jo würbe man, weil vie Golsfoblen cine geringere 
Gige geben, vie Zange mit mehren Hitzen anörıfen müfen, aid _ 
bei der Unwenbung von Geeinfohlen Bei ſehr bedenden 
Steinkohlen bebarf ch des Gewölbe über bem Geerbe weniger, 
weil die Steinkohlen ſelbſt ein natürliches Gewölbe bilden, im 
welchem vie Stahlzaugen liegen. Beim Heizen int man bir 
Berührung des Stahls mit ben roken und noch mit Glamme 
breunenden Gteinkohlen möglich zu verhüten. 

Die Raffinirfeuer bei Golzkohlen, deren man ſich in Steyer⸗ 
mark Gebient, haben vie Ginrichtung welche auf ven Zeichmun⸗ 
wen Taf. L. Fig 9 — 11. vargeſtellt if. 

$. 1076. 

Die Geſchicklichleit des NRaffinirſchmieds beficht Darin, den 
Stahl moͤglichſt fein zu plätien, die Garben gut, und dem Ge⸗ 
brauch, der von dem Stahl gemacht merken ſoll, angemeflen, 
zufammen zu fegen; bie geplätteten Stäbe möglich Dicht über 
einander zu legen, damit Feine großen Zwiſchenräume entfshen, 
beim Keizen eine recht fajtige Schweighige zu geben, beim 
Eqmicden keine undichten, oder nicht zuiemmengefihtweißten 
Eellen zu laſſen, uns ben Bunfirom io zu leiten, daß weute 
ver Luftſtrom, noch das Brennmateriol (menigfiend bei der Aue 
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> wendung. von Steintohlen) zu ſehr mit ber weißglühender 
Barbe in nachihellige Berührung fommen. Bin guter Naffinirr 
ſchmidt kann die Fehler eines zu harten und zu weichen Stable 
dur Einfiht, Geſchicklichkeit und Unyerdroſſenheit anfehnlich 
verbeffern, und durch vorfichtiges Heigen viel zur Erhaltung 
des Härte des Stahls beitragen. Mach dem verfchlebenen Ges 
brauch der von dem Stahl gemacht werben fol, kann er durch 
dad Sehen der Zangen härteren und weicheren- Stahl darſtellen. 
Die von einer fehlerhaften Beichaffenheit des Ciſens herrührende 
Sproͤdigkeit vermag er freilich nicht zu heben. 

Der Abgang beim Maffiniren ift fehr bedeutend und be⸗ 
trägt. beim jebeömaligen Raffiniren 7 bis 12 Proemt; zum 
Raffinisen von 100 Preuß. Pfunden raffinirten Stahl Tann 
man 3618 34 Kubiff. Steinfohlen für das Plätten und Schwei⸗ 
Ben rechnen. — In Stegermarf berechnet man beim Raffiniren 
des Stahls gemähnlih 8 Prorent Abgang vom Stahl und 
30 bis 35 Kubiffuß Holzkohlen aus weichem a für 100 Pfunp 
vafftnirten Stahl. 

Rinman aa O. MH 547 uf. — Eyersmana aD. 
335. 241. — Jars a. a. O. 1.8. — Rinman's Eiſen⸗ 
und Stahlveredlung. 271 — 289. — Rambourg, sur la fa- 
brication de l’acier raffiné dans les forges de la Styrie; 


im Journ. des mines. No. 89. p. 389 — 395. — RKarften, 
metallurg. Reife. ©. 400. u. f. 


1. Bon der Brennftahlbereitung. 


$. 1077. 


Die Eigenſchaft des Stabelſens: durch Glühen mit — 
gen Subſtanzen in ſeſt verſchloſſenen Räumen in ver Weißglüh⸗ 
hitze hart und flablartig zu werden, ift ſchon fo Iange bekannt, 
daß es fich nicht mehr nachweiſen läßt, waun und wo von 
werfelben zuerft eine Anwendung im Großen gemacht erben 
iſt. Ohne Zweifel beſchraͤnkte man Ach zuerſt darauf, -Elriuen 
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Setzeiſen in der Mitte durchgehauen, umgebggen und wieder, 
wie vorhin, raffinirt, weldges beim reis, wiermaligen Naffini« 
sen u. f. f. ebenfalls wiederholt wird. 

$. 1075. 

Die Rafftnirfeuer, bei welchen man Steintohlen anwendet, 
find gewöhnliche Schmicbeefien, wie man fich berfelben zur Bes 
reitung ver feineren Bifenforten bedient (6. 1002), welche mehre, 
neben einander liegende Formen oder Zuſtroͤmungsoͤffnungen für 
den Wind erhalten, damit die Zangen eine lange Hitze bekom⸗ 
men koͤnnen. Um pie Hitze zufammenzubalten, find vie Feuer 
gewöhnlich mit einem Gewoͤlbe verjehen, woburd die Raffinir- 
feuer das Anſehen von langen Badöfen erhalten, Wollte man 
ähnliche Geerde ober Defen zum Stahlraffiniren mit Golzkohlen 
anwenden, fo würde man, well die Holzkohlen eine geringere 
Hige geben, die Zange mit mehren Hitzen ausrecken muͤſſen, als 
bei der Anwendung von Steinkohlen. Bei ſehr backenden 
Steintohlen bebarf es des Gewoͤlbes Über dem Heerde weniger, 
weil die Steinkohlen ſelbſt ein natürliche Gewoͤlbe bilden, in 
welchen die Stahlzaugen liegen. Beim Heizen ſucht man bie 
Berührung des Stahls mit den rohen und noch mit Flamme 
brennenden Steinkohlen moͤglichſt zu verhüten. 

Die Raffinirfeuer bei Holzkohlen, deren man fich in Steyer- 
mar? bedient, haben vie Kinrichtung welche auf den Zeichnun⸗ 
gen Iaf. L. Big. 9— 11. dargeſtellt if. 

$. 1076. 

Die Geſchicklichkeit des Raffinirſchmieds beſteht darin, den 
Stahl moͤglichſt fein zu plätten, die Garben gut, und dem Ge⸗ 
brauch, der von dem Stahl gemacht werden ſoll, angemeſſen, 
zuſammen zu ſetzen; die geplätteten Stäbe moͤglichſt dicht über 
einander zu legen, damit Eeine großen Zwiſchenräume entſtehen 
beim Heizen eine recht faftige Schweißhige zu neben, Keim 
Schmieden keine unvichten, ober nicht zuſammengefchweißten 
Stallen zu laffen, und ven Windſtrom fo zu leiten, daß weit 
ver Luftſtrom, noch das Brennmaterial (wenigſtens Sei der Aue 
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> wenbung. von Steinfohlen) zu jehr mit ver weißglühennen 

Garbe in nachtheilige Berührung fommen. Bin guter Raffinirr 

ſchmidt Tann die Fehler eines zu harten und zu weichen Stahls 

durch Einficht, Geſchicklichkeit und Unyerdrofſenheit anjehnlich 
verbeffern, und durch vorfichtiges Heigen viel zur Erhaltung 
der Härte des Stahls beitragen. Nach dem verſchiedenen Bes 
brauch der von dem Stahl gemacht werben fol, kann er Durch 
bad Sehen ber Zangen härteeen und weicheren Stahl darſtellen. 

Die von einer fehlerhaften Beichaffenheit des Ciſens herrührende 

Gpröpigkeit vermag er freilich nicht zu heben. 

Der Abgang beim Maffiniren iſt fehr bepeutend und be⸗ 
trägt. beim jeneömaligen Raffiniven 7 bi8 12 Procent; zum 
Raffiniren von 100 Preuß. Pfunden raffinirten Stahls kann 
man 3518 34 Kubiff. Steinfohlen für das Plätten und Schwei- 
Ben rechnen. — In Steyermark berechnet man beim Naffiniven 
des Stahls gemähnlih 8 Procent Abgang vom Stahl und 
30 bis 35 Kubikfuß Holzkohlen aus weichem vol für 100 Pfund 
vaffinirten Stahl. 

Rinman a. a. O. I 547 uf. = Everöman a aD. 
385. 241. — Jars a. a. D. 184. — Rinman’s Eifer 
und Stahlvereblung. 271 — 289. — Rambourg, sur la fa- 
brication de l’acier raffine dans les forges de la Styrie; 


im Journ. des mines. No. 89. p. 389 — 395. — RKarften, 
metallurg. Reife. ©. 409. u. f. 


1. Bon ver Brennftahlbereitung. 


$. 1077. 


Die Eigenfchaft des Stabelfend: durch Glühen mit Fohli 
gen Subſtanzen in feſt verfehloffenen Räumen in ver Weifiglüh- 
hitze hart und ſtahlartig zu werten, iſt ſchon fo lange bekannt, 
daß es ſich nicht mehr nachweiſen läßt, wann und wo von 
verſelben zuerft eine Anwendung im Großen gemacht werben 
iſt. Ohre Bweifel beſchraͤnkte man ſich zuerſt darauf, kleinen 
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Eifen- und Stahlarbeiten durch Blühen mit Eohligen Stoffen 
in bedeckten Gefäßen mehr Härte mitzutbellen, bls man zulegt 
die Umänderung des Stabeifend in Stahl auf biefen Wege 
verfuchte. Wie unvolllommen die erſten Verſuche ausgefallen 
ſeyn mögen, iſt nicht mehr auszumitteln. Us Reaumur 
fein wortreffliches Werk über die Brennftahlbereitung fchrieb, 
. Hatte dieſe Yabrifation beinahe den Gran der Vollkommenheit 
erlangt, auf welchem wir fie noch jet erblicken, nur daß bie 
Einrichtungen zur Feuerung ver Defen fpäter mehr und mehr 
vervolfommnet wurden. NReaumur gebührt das Verdienſt, 
zuerft auf die Äußeren Kennzeichen ver verfchiedenen Arten bes 
Stabeifens, des Stahls und des Roheiſens aufmerkfam gemacht, 
und gründlich gezeigt zu haben, wie fich die Eigenſchaften dieſer 
Gifenarten. nach ihren Äußeren Kennzeichen beurtheilen Lafien. 
Die Beränderungen, welche das Gefüge des Stabeiſend beim 
Brennen ober Cementiren mit kohligen Stoffen erlitt, mußten 
ihn nothwendig auf dieſe Unterfuchungen führen, wobei ihm bie 
großen Verſchiedenheiten nicht unbemerkt blieben, welche ſich in 
dem Verhalten der verſchiedenen Stabeiſen und Stahlarten zeig⸗ 
ten. Seine Verſuche, die er mit verſchiedenen Cementirpulvern 
anſtellte, gewähren nicht allein theoretiſches Intereſſe, ſondern 
find auch für die Anwendung von Wichtigkeit geworden. 
Reaumur, l’art de convertir le fer forgé en acier. Par. 1722. 
$. 1078. 

Seitvem die Verbindungen des Eiſens mit Kohle näher 
bekannt geworben find, laſſen fih alle Erfcheinungen, welche das 
Eifen beim Glühen und Schmelzen, ohne und mit den verſchie⸗ 
venartigften Zuſätzen varbietet Leicht erklären Merkwürbig 
bleibt es aber, daß fich das Elfen und die Kohle bloß durch an- 
haltendes Gluͤhen mit einanber zu Stahl verbinden, und baß 
fih das Stabeifen fcheinbar immer nur in Stahl, und wicht 
in Roheiſen umändert, ſo lange es nicht bis zum Bläffig- 
werben erbigt wird. Bei einem ſehr Lange fortgefegten Gla⸗ 
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ben in flarfer Hitze, welche die Schmelzhitze noch nicht erreicht, 
entſteht eine fehr fpröde Verbindung, deren Zufammenhang im⸗ 
mer Ioderer wird, und welche fi in dem Augenblid, wenn bie 
Slühhige den Schmelzpunkt erreicht Hat, nicht In weißes, fon« 
dern jederzeit in graues Roheiſen umändert. Diefe Erſcheinung 
iſt merfwürbig, indem fie zeigt, daß die allgemeine Verbindung 
des Ciſens mit Kohle nur in gewiflen Graben ver Temperatur 
von Beſtand iſt, daß fle nicht zerfegt wird, wenn das mit 
Kohle verbundene Eifen plöglich erfaltet, daß aber bei einer laug⸗ 
fam esfolgenven, Abkühlung fich andere Verbindungen des Ci⸗ 
fend mit Kohle einleiten, welche entweder zur Entſtehung eines 
Polykarburetes (in dem welchen Stahl) oder außerdem noch 
zur Ausſcheidung eined Theils der Kohle als Graphit (in dem 
grauen Roheiſen) Anlaß geben, je nachdem das kohlehaltende 
Elfen weniger over mehr Kohle aufgenommen Hatte, und in 
ver erhöheten Temperatur, vor dem langſamen CErſtarren, ſchwaͤ⸗ 
her over. flärker erhigt worben war. Damit fih aber die 
Kohle im reinen Zuſtande, ald Graphit, ausſcheiden fünne, bes 


darf e8 jedesmal, nicht bloß eines vollfonmen flüffigen Zu⸗ 


ſtandes der Maſſe, fondern auch eines, die Schmelzhitze uͤber⸗ 
ſteigenden Grades der Temperatur. Könnte man die Hitze fo 
genau regullxen, daß fle ven Schmelzgrad niemald erreichte, fo 
wuͤrde alles Eifen durch Gementiren mit Kohle in eine fpröbe 
zoheifenartige Maffe verwandelt werden koͤnnen; denn. nur dann 
erſt, wenn die Schmelzhige eintritt, wird durch Meberwältigung 
der Kohäfiondkraft, diejenige allgemeine Verbindung der Koble 
mit Gifen, welche weißes Roheiſen genannt wird, d. h., ber 


ſproͤdeſte Stahl, entfichen, eine Verbindung, vie fih bei dem 


langſamen Erſtarren wiener mit ſich ſelbſt entzweit, unb graues 
Nobeifen, d. 5. eine Verbindung von Eiſen mit u 
darſtellt. 
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$. 1079. 

Die — welche das Stabeiſen durch anhalten⸗ 
des Cementiren mit Kohle erleidet, — Reaumur am ſſorg⸗ 
faͤltigſten beobachtet. 

Die im Cemientirofen erkalteten Stahlſtaͤbe find nach dem 
Serauänehmen fo bruͤchig als wären fie gehärtet, und an dies 
fem Verhalten Yäßt fich erkennen, ob die Verwandlung des Ei⸗ 
ſens in Stahl vollſtaͤndig flatt gefunden hat. Der zackige Bruch 
macht einem blättrigen Gefüge Play. Zuerſt erſcheinen biefe 
Ylättchen mit einer weißen Warbe, fo daß das Eiſen das: Anz 
fchen eines fehr fchlechten kaltbrüchigen Eiſens haben würde, 
wenn es ſich von dieſem nicht durch die größere Gleichheit und 
die regelmäßigere Stellung der Blättchen gegen einander unter 
ſchiede. Beim Fortgange des Prozeſſes nehmen dieſe Vlättchen 
immer an Größe ab, verlieren aber in bemfelben Verhãlmiß 
ihre weiße Farbe und bekommen ein immer dunkler gefrbtes 
Anſehen. Zuletzt werben fie fo klein, daß fie dem unbewaff⸗ 
neten Wuge als Körner erſcheinen. Gin koͤrniges Gefüge mit 
weißer Farbe läßt aber zuverläffig auf eine noch nicht erfolgte 
Umänderung des Roheiſens in Stahl fchliefen; denn werm 
diefe flatt gefunden Hat, fo find die Körner nicht mehr weiß, 
ſondern fie beſihen eine graue Farbe. Iſt biefe Barhe erſt we⸗ 
nig geſättigt, ſo zeigt fie einen ſehr weichen Stahl an; mit 
dem zunehmenden Dunkelwerden der Farbe erlangt der Stahl 
eine Immer größere Härte, und wenn bie Koͤrner endlich ein 
ſehr dunkeles und jehr feines Anfehen erhalten, fo daß mar 
die dunklen Kornchen nicht mehr unterfehelden kann, ſondern 
vie Maſſe fh in einem faſt gefloſſenen gZuſtande darſtellt, ſo 
wird der Stahl fo wild, daß er fich kaum noch N und 
weiter" behandeln” läßt. 

Das befte Eifen erhält, bei einerlei Graden der Gemen- 
tationshige, immer bie größten und audgezeichnetften Blaͤttchen. 

Die Urfache ver Brüchigkeit der bei dem langſamen Er⸗ 
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falten aus dem Cementirofen kommenden Stablftäbe iſt ſchwer 
zu erklären. 88 ſcheint dabei bloß eine mechantfche Urſache 
nämlich eine Auflockerung und Trennung zum Grunde zu liegen ; 
denn eine Yolge ver Härte ift ſie durchaus nicht, weil ver im 
Gemmtirofen langſam erfaltete Stahl "Teine bedeutend größene 
Härte zeigt, als dad Stabelfen, welches zu feiner Bereitung 
angewendet worben if. Nur dann, wenn man ihn in eimem 
noch rothglühenden Zuflande aus dem Dfen nimmt, oder wenn 
man ihn nach dem Erkalten wieder bis zum Rothglühen es» 
hitzt und plöglih in kaltem Wafler ablöfht, wird er brüchig 
und hart, wie es bei dem gebärteten Stahl jevergeit ver Fall 
if. Eine auf ſolche Art gehärtete Stahlflange bekommt indeß 
niemal8 das gleichartige Anfehen auf ver Bruchfläche, welches 
derſelbe Stahl zeigt, wenn er vorher durch mechaniſche Kraft 
(durch Hämmern oder durch Strecken) zuſammenugepreßt wo 
den iſt. 

Der Grund dieſer Erſcheinungen ſindet ſich in dem Ver⸗ 
halten der Kohle zu dem Eiſen, in den verſchledenen Graden 
ber Temperatur. So lange das Eiſen fi im glähenden ober 
im dem gefehmolzenen Zuſtande befindet, kann noch Feine Aus⸗ 
fcheidung der Koble, ſey es als ein Polykarburet, oder als 
Graphit ftatt finden; plößliche Exflarrung muß daher die Folge 
haben, daß fich harter Stahl oder weißes Roheiſen bilben, wo⸗ 
gegen durch langſames Erflarren die Entſtehung von "weichen 
Stahl. over von grauem Roheiſen veranlaßt wird. 

6. 1080. 

Der bärtefte und fprödefte Stahl, welcher ih ven Roh⸗ 
eifen am meiflen nähert, fo wie ber weichfte und dehnbarſte 
Stahl, der dem Stabeilen am nächſten kommt, würden fich hier⸗ 
nad), wie man vermutben follte, auf dem Wege ver Gementa- 
tion bereiten laſſen, ſobald man ven Grad ber Hitze und die 
Dauer derſelben, folglih die Quantität ber aufzunchmenden 
Kohle genau zu beflimmen -vermag. So ſehr dies auch mit 

31 * 
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der Erfahrung übereinflimmt, indem die Gementation bie haͤr⸗ 
teten und die meichiten Stahlarten Tiefert, fo ‘wenig beflätigt 
fie die Vorzüglichkeit des Brenunſtahls zu ven verichlenenen Stahl» 
arbeiten. Die Urſache Tiegt in dem mechanifchen Hinderniß, 
welches vie Koble bei der Durchdringung ver Eifenftäbe finvet. 
Ganz gleichartige Verbindungen Fünnen nur Lei einer voll» 
kommenen Zlüffigkeit ver Maſſe flatt finden, weshalb fich das 
Stabeifen, wenn es bis zum völligen Schmelzen erhitzt wird, 
entweder in gleichartigen Stahl, oder in Roheiſen verwandelt, 
je nachdem es weniger oder mehr Kohle anfzunehmen Gelegen- 


heit gehabt Hat. Bel ver Umänberung des Eifens in Stahl, 


durch das bloße Gluͤhen mit Kohle, kann die Beränderung, 
welche in dem Gifen vorgeht, nicht gleichförmig gefchehen, weil 
die Kohle das Eifen nur ſchichtweiſe durchdringt, fo daß die 
änßerfien Ihellchen des Eifens fchon Stahl find, wenn ber 
mittlere Kern noch.Eifen ift; daß jene zu hartem Stahl gewor⸗ 
ven find, wenn biefer weicher Stahl zu werben beginnt, und 
daß jene in ven zohelfenartigen Zufland übergehen, wenn dieſer 
harter Stahl zu werben anfängt. Eine vollfommen gleichar- 
tige Maſſe würde ſich dann nur erhalten laſſen, wenn bad zu 
Stahl cementirte Ciſen gefchmolzen, ober in ben Zuſtand ber 
Flüffigfeit geſezt wird, wobei aber die Aufnahme von noch 
mehr Kohle verhindert werden müßte, in- fo fern dad Stab« 
eiſen ſchon fo viel Kohle aufgenonmen Hat, als ed bie ver⸗ 
langte Beichaffenheit des umgeſchmolzenen Cementſtahls erforbert. 
$. 1081. 
Ein leichtes Mittel, dieſe Ungleichartigkeit der Berbinbung, 


wenn nicht aufzuheben, doch bis zu einem hohen Grave zu ver⸗ 


minvern, fiheint darin zu beflchen, baß man dem zu cementi⸗ 
renden Stabeifen eine möglichft geringe Dicke zutheilt. Obgleich 
dies Mittel wirklich fehr zuverläffig ift, und auch niemald un« 
tetlaſſen werben barf, wenn man eined guten (Erfolges bei ver 
Brennfiahlberritung gewiß ſeyn will, fo hat vie Verminderung 
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der Stärke der Stäbe doch ihre Gränzen, weil zu bünwes Ciſen 
zu leicht ſchmelzen uud vie Stahlerzeugung vereiteln Eönnte, 
Außerdem müflen, werm die Brennflablbereitung mit Öfonomi- 
ſchen Vortheilen im Großen geichehen fol, beveutende Quanti⸗ 
täten Stabeifen mit Einemmal cementirt werden, von denen ein 
Theil, auch bei ver vollkommenſten Einrichtung des Ofens und 
ber Gefäße, jederzeit einer größeren Site ausgefeht wird als 
ein anderer. Die Dimmflonen der Stärfe bürfen daher nicht 
zu gering ſeyn, wenn nicht eine Schmelzung des Eiiens an 
den der Hige am meiften audgefegten Stellen herbeigeführt wer» 
den fell. 

Ein zweite Mittel, dem cementirten Stahl eine gleicher“ 
tigere Beichaffenheit zu geben, beſteht darin, ihn zu rafſiniren 
oder zu gerben. Dies Mittel wirkt zwar weniger chemiich als 
mechanifch, allein ed würde bei mehsmaliger Wiederholung ge⸗ 
wiß vollkommen zum Zwei führen, wenn es ein Mittel gäbe, 
den Zutritt der atmofphärifchen Luft bei Exrihellung der Schweiß⸗ 
bite vollkommen abzuhalten, und das Verbrennen eines Theils 
Koble, alſo die Entſtehung von immer weicherem Stahl zu 
verhindern. 

Schon das bloße Ausrecken des cementirten Stahls iſt 
eine wenngleich unvollkommene Art von Raffiniren deſſelben. 
Auf den Hütten, wo der Brennſtahl unraffinirt verfauft wird, 
pflegt man bie flachen Stäbe, fü wie fle aus dem Cementirofen 
kommen, entweder im Naffinirbeerd oder im Flammenofen zu 
glühen , und zu Quadraiſtäben nad) den üblichen Dimenſionen 
auszuſchmieden. Infofern ſich annehmen läßt, daß alle Theile 
des Stabes dadurch ganz gleich ausgedehnt werten, müſſen bie 
mehr oder weniger Kohle enthaltenden Schichten deſſelben gleich⸗ 
fürmig dünner werden und ſich einander mehr nähern, weshalb 
‚ ver Stahl nad) dem Ausreden feiner und gleichartiger wird, 
wie es die Erfahrung beflätigt. Je dünner der Stab bein &e= 
mentiren war, deſto weniger ſtark kann er, um dieſelben Die 
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menflonen zu erhalten, ausgedehnt werden; auch wird er eine 
um fo geringere Auspehnung bei dem dem Raffiniren voran« 
gehenden Pletten erleiden Eönnen. Dan Hat died als einen 
Grund angeführt, warum es gut fel, nicht zu bünne Stäbe 
zum Gementisen zu nehmen; «8 iſt indeß auch zu berückſichti⸗ 
gen, daß das Ausreden und Naffiniven in demſelben Grabe 
weniger noͤchig wird, als der Stahl durch dünnere Stäbe an 
ee beim Gementiren gewinnt. 
6. 1082. 

Den Zutritt der atmofphärifchen Luft beim Gementiren 
des Eiſens mit Kohle voltommen abzuhalten ift nothwendig, 
weil fonft die Verichladung des Elſens unvermeidlich erfolgen 
würde. Bel der Umänberung des Stabeiſens in Stahl durch 
Cementiren kommt es alſo darauf an, dad Stabelfen in Bes 
rührung mit Eohligen Subflanzen, und gegen den Zutritt ver 
Zuft geſchüßt, einer anhaltenden Glühhitze auszufegen, welche 
den Brad der Schmelzhige des Stable nicht erreichen barf, 
aber vie lichte Rothglühhige weit Überfchreiten muß. 

Bein Stablcementiren im Großen bewirkt man dies da⸗ 
dur, daß man das zu rementirende Stabeiſen in dicht ver- 
ſchloſſenen Gefäßen, oder In Kaſten, mit Koblenftaub ſchichtet, 
und die geladenen Kaften in beſonderen Defen — Brennſtahl⸗ 
Ben, Gementirdfen — fo lange in Glühhite erhält, bis das 
Elien Hinlänglih mit Kohle durchdrungen If. Man fegt die . 
Kaflen unmittelbar mit dem Heerd des Ofens in Verbindung, 
und richtet fie nicht beweglich ein, weil die beweglichen Kaften 
nicht ohne ſehr große Uubequemlichkeit und ohne Beſchädigun⸗ 
gen aus dem Ofen genommen und in benfelben gebracht wer« 
den würden. Die Ränge der Stäbe von 6 bis 10 Fuß, welche 
eine verbältnißmäßige Länge ber Kaflen nothwendig macht, 
würde Bad Transportiren der Kaften ungemein erfchweren, bes 
fonders weil dieſelben aus Mafien angefertigt ſeyn müſſen, 


487 


welche Feine Stöße und Schläge aushalten, und ſehr leicht zer 
brechlich find 
6. 1083. 

Die Konſtruktion ver Gementirdfen, welche dazu bienen 
ſollen, vie verjchloffenen Kaften, in denen fih das Eiſen zit 
Kohle geichichtet befindet, in einer möglichft gleichen Glühhitze 
zu erhalten, muß im Allgemeinen jo beichaffen ſeyn, daß Feine 
Hige unndtbig (durch unverhälmigmäßig zu große Weite oder 
Höhe des Ofens) verloren geht: daß die Kaflen von allen Sei⸗ 
ten gleich ſtark erhigt werden, und daß man die Hitze durch 
Regifter zu flimmen, und nad) Umſtänden zu fchmwächen oder 
zu verflärfen im Stande ifl. | 

Die Kajten dürfen daher niemald mit ihrem Boben auf 
ben Heerd des Ofens geflelt werben, fonvern fie müflen auf 
Unterlagen und jederzeit hohl ſtehen, damit fle von ver Gluth 
ober von der Flamme überall getroffen und umfpielt werben 
Eönnen. Das Gewölbe des Ofens, unter welchen die Kaflen 
fteben, muß jo niedrig ald möglich ſeyn, damit die Kaſten oben 
nicht zu kalt bleiben; auch dürfen die Dimenflonen des Ofens 
nicht zu groß, ober vie Entfernungen ber Ofenwände von den 
Wänden des Kaſtens nicht zu beveutend ſeyn, bamit ſich vie 
GBitze nicht unndthig verbreitet und vermindert. 

Den Grad der Hitze pflegt man gewöhnlich durch Oeff⸗ 
nungen im Gewölbe‘ des Dfens, die man noch mit fogenanne 
ten Winppfeifen verſehen fann, und durch die Menge von Kuft, 
welche man zum Brennmaterial Hinzuftrömen läßt, zu be= 
ſtimmen. 

Die Feuerung In den Oefen geſchieht entweder mit Golz⸗ 
kohlen oder mit Holz, oder mit Steinkohlen; fie iſt alſo ent⸗ 
weber ein bloßes Gluthfeuer oder ein Flammenfeuer. Weil vie 
Cementirhitze nicht fo groß fein fol, daß fie die Schmelzhike 
des Stahls erreicht; jo bedarf es nicht des Gluthfeuers, durch 
welches wegen der unmittelbaren Berührung des zu glühenden 








488 


® 


Gefaͤßes mit ver glühenden Kopie) ver flärkfle Grab ver Sitze, 


bei der Anwendung von flarfem Luftzuge, hervorgebracht wer⸗ 
den Tann; fonvern das Flammenfeuer reicht Hin, Die Umändes 
zung des Gifend in Stähl zu bewirken. Deshalb find bie auf 


Golzkohlen eingerichteten Gementiröfen nur noch hoͤchſt felten 


im Gebrauch. Ohne Zweifel haben vie Engländer zuerſt ven 
Anfang gemacht, flatt der Solztohlen die Steinfohlen anzu⸗ 
wenden, und der glückliche Fortgang dieſer Arbeit bewirkte 
dann die Anwendung des Holzes. Auch guter Torf wird bei 
gehdriger Einrichtung ver Feuerung mit Nutzen zu gebran« 
hen fein. 

i 6. 1084. 

Ber den Gementirdfen welche mit Holzkohlen gefeuert 
werden, flehen bie Kaſten in ver Mitte eines Gewoͤlbes, welches 
den Dfen bildet, ver eigentlich bloß aus einem hohlen Raum 
befteht, welcher, außer mit ven Cementirkaſten, noch mit glü⸗ 
henden Kohlen ausgefüllt if. Die Kiſte ſteht nicht ummittel- 
bar auf ver Sohle des Ofens, fondern auf eines Keinen Erbd- 
bung, weil unten an der Sohle des Ofens die Zuglöcher zum 
Zuftrömen ver äußeren Luft angebracht find. In dem Gewölbe 
des Ofens befinden fi die Zuglöcher zum Ausſtroͤmen ver 
Zlamme, von deren meiterem Oeffnen oder engerem Sihließen 
die Stärke der Verbrennung der Kohlen, folglich der Grad der 
bervorzubringenden Hitze, abhingt. Man erkennt an der Farbe 


"ver Flamme und der Winppfeifen, ob alle Zugröhren einen 


gleich ſtarken Zug haben, oder ob die eine mehr gefchloffen, 
die andere mehr geöffnet werden muß; ob es überhaupt nöthig 
iſt, die Hige zu verſtärken, oder fie zu ſchwächen u. f.f. Beim 
erften Anfeuern ift die Barbe ver Flamme Immer bunfler und 


roth gefärbt; bei der Beendigung des Brandes müſſen alle 


Pfeifen gleichmäßig ſtark erhigt und weißglähend ſeyn. Wine 


ungleiche Hige im Ofen bemirkt natürlich eine ungleiche Erhl⸗ 





gung. ver Kaſten uns cine ſche ungieichartige Veſchaffenheit deb 
Stahls in einem und demſelben Stabe 

Das Nachfüllen ver Kohlen geiihieht durch Roͤhren, welche 
anter dem Gewölbe des Dfend angebracht find und durch 
welche der Ofen beftändig mit Kohlen gefüllt erhalten wird 
Man darf die Kohlen nicht zu tief nieberbrennen laſſen, weil 
ſonſt der Ofen fi zu Fehr abkühlen mürde,. weiches man zu⸗ 
weilen wohl abfichtlich thut, wenn ver Dfen gleich im Aufange 
des Breunend durch ein Verſehen gu ſchaell in große Hite ge⸗ 
raihen if. — Die Röhren liegen alſo immer voll Kohlen, 
welche ſchon vorläufig in Gluth gefegt werben, damit fie nicht 
zu kalt in ven Ofen Tommen. Ale 2 bis 3 Stunden werben 
fle in ven Dfen geftoßen und nachgefällt. 

Wenn die Zmifchenräume zwifchen ven Waͤnden bed Ofens 
und der Stahlfiften, welche mit glühenden Kohlen ausgefüllt 
find, auch möglichft enge eingerichtet werben, fo verbrennt doch 
Immer eine große Menge von Köhlen In ver oberen Höhe des 
Dfens ohne Wirkung, weshalb man bie Golzkohlenfeuerung 
nur noch auf ganz alten Hütten antrifft. 

$. 1085. 

Die auf Holz⸗ oder auf Steinkohlenfeuerung eingerichte⸗ 
ten Gementiröfen Haben eine und dieſelbe Konflruftion, und 
weichen bloß darin von einander ab, daß die Steinkohlendfen 
Eleinere und engere, die Holzöfen größere und weitere Feuerun⸗ 
gen erfordern. Bei einer bedeutenden Länge der Oefen und 
ver Kiften geſchleht das Eintragen des Brennmiateriald auf 
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beiden Seiten des Dfens, um bie Hige auf allen — gleich⸗ 


mäßiger zu verthellen. 

Ein auf Flammenfeuer eingertchieter Cementirofen hat 
mit einem gewöhnlichen Glasofen die größte Achnlichkeit, nur 
daß das Gewoͤlbe flacher iſt, und daß man ihn nicht rund, 
fondern viereckig einrichtet, weil die Geftalt der Eifenfläbe lange 
und edige Kaften erforwert, folglich Hei einer runden Kon⸗ 
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feuktion des Köfend zu. viele Rfäume unbenupt bleiben wirken, 
Der Dfen beſteht alfo and einem Heerde, ober aus einer Sohle, 
welche durch ‘den, nach der Richtung ver Länge des Heerdes 
und des Ofens gehenden Roſt, in zwei Hälften gerheilt wird. 
Die Breite des Moftes und bie Tiefe. deſſelben unter der Bori⸗ 
zontalfläche ver Heerdſohle richten ſich nach dem anzuwendenden 
Breunmaterial und nad) der Größe des Ofens, alſo nach der 
Breite der Kaſten. 

Auf beiden Selten der Ziuergafie oder des Roſtes flebi 
eu Kaften, fo daß ein Cementirofen gewöhnlich mit zwei Kaftes 
beiegt iſt. Wenn die Beuerung mit Holz; geſchieht, jo muß der 
Roſt breit ſeyn, um mehr Brennmaterial faflen zu koͤnnen 
Dadurch enifteht ein ſehr weiter Raum zwiſchen ven beiden 
Kaflen,. ven Rinman dadurch benutzte, daß er noch einen drit⸗ 
ten Kaſten auf durchbrochenen ‚gemölbten Bogen über der Feuer⸗ 
gaſſe, oder auf einer fogenannten Gurtmauerung aufflellte, und 
die Defen zu drei Kaſten einrichtete. Diefe Einrichtung if 
zweckmaͤßig und vortheilbaft, wenn die Feuerung mit Holz ge⸗ 
ſchieht, folglich eine breite Feuergaſſe erforverlich if. Bei ber 
Steinkohlenfeuerung bedarf es aber eines ſo breiten Roſtes, 
weshalb ver Dfen enger zufammengezogen werben kann fo daß 
ein engerer und niedrigerer Dfen mit zwei Kaften vortbeilbafter 
‚it, als ein zur Aufnahme eines britten Kaſtens abfichtlich brei⸗ 
ter gemachter und, im Verhältniß feiner größeren Breite, auch 
höherer Ofen. Außerdem bat vie Aufflellung des britten Ka⸗ 
ſtens über dem Noft manche Schwierigkeit, und erſchwert in 
ijedem Ball die gleichförmige Cirkulation der Flamme im Dfen. ' 
Bei einem zu drei Kaſten eingerichteten Ofen würde ber 
dritte, über der Feuergaſſe auf, durchbrochenen gewoͤlbten Bogen 
ruhende Kaſten, weit flärker ald die anderen beiden, auf dem 
Heerde des Ofens, neben der Beuergafle ſtehenden Kaften, erbigt 
werben; und bei einem zu zwei Kaſten eingerichteten Ofen 
würde ein großer Theil der Hitze unbenußt verloren geben, 
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wenn fi vie Blamme von dem Roſt, ober and ver Ferergaſſe 
ummittelbar nad) ver Kuppel, ober nach dem Gewölbe ves 
Ofens verbreitete. Deshalb wird .ole vorhin erwähnte Einrich⸗ 
tung getroffen, vie Kaften nicht unmittelbar auf ver Heerdſohle 
bed Ofens, fonbern auf Unterlagen ruhen zu laſſen, jo daß fich 
die Flamme überall zwifchen ver Sohle des Dfend und dem 
Boden des Kaſtens verbreiten, und bie Kaften umfpielen fan. 

Das Gewölbe oder die Haube (Kuppel) des Dfens muß 
moͤglichſt flach, aus feuerfeftem Thom, ober aus fenerbeſtändigen 
Thonzlegeln angefertigt, und mit gleichmäßig vertbeilten Oeff⸗ 
- nungen zum Audfteömen der Flamme verfehen ſeyn, welche nad) 
Erfordern mehr ober weniger gedffnet werben können. Nur 
bei Heineren Defen, welche mit Steinfohlen geheigt werben, -ge= 
nägt eine einzige Ausftrömdfinung für Rauch und Flamme In 
der Mitte des Gewoͤlbes. Weil indeß vie Feſtigkeit des Ge⸗ 
wolbes durch mehre in demſelben anzubringende Oeffnungen 
leidet, ſo trifft man bei den neueren Oefen die zweckmäßige 
Einrichtung, nur eine einzige Oeffnung In der Mitte des Ges 
wölbed anzubringen, aber zur gleichförmigen Verbreitung ver 
Flamme in allen hellen des Ofens über ven Roſt einen durch⸗ 
brochenen Bogen zu fpannen, durch welchen ver vom Roſt auf 
ſtelgende Flammenſtrom auf viefelbe Weile nach beiden Selten 
abgelenkt wird, ald wenn ein britter Kaften‘ Uber dem Roſt 
vorhanden wäre Die Zeichnungen Taf, L. Big. 1 — 4. flellen 
einen '&ementirofen bei Holzfeuerung mit 3 Kaſten, und Big. 
5 — 8. einen Gementirofen bei Steinfohlenfeuerung mit 2 Ka⸗ 
flen dar. ä 

In einer von den beiden Türzeren Seltenwänben bed Ofens 
befinvet fich eine Oeffnung, durch welche man in den Dfen ges 
langen Tann, um das Gifen in die Kaſten zu legen und ben 
fertigen Brennſtahl wieder herauszunehmen. Diefe Definung 
wird bein ‘Betriebe des Ofens zugemauert. Die Eiſen⸗ und 
Stahlſtäbe werben durch eine, unmittelbar über den Kaſten, in 
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der Bauer des Ofend Irinilliche Oeffnung, welche beim Beranbe 
ebenfalls verſchloffen wird, in den Ofen hincin⸗ und aus dem⸗ 
ſelben wieder heraubgeſchoben. 

$. 1086. 

Die Cementirkaflen find 8 bis 10, amh wohl 15 Fuß 
Sang, 26 bis 36 Zoll breit, und 28 bis 36 Zoll body. Cie 
zu große Breite iR nachtheilig, weil bie in ber Mitte des Ku 
ſtens liegenden Stäbe wicht hinlänglich erhigt werben würben, 
Eine größere Höhe theilt man den Kaflem wicht gern zu, weil 
ih die Flaume bei höheren Kaflen nicht fo girichförmig als 
bei flacheren verbreiten kann. Je niebriger und je fihmaler bie 
Eementistaften find, deſto gleichartiger wird vie Beſchaſſenheit 
des zu erhaltenden Cementſtahls ſeyn; je breiter und je höher 
fie find, deſto weniger läßt es ſich vermeiden, daß vie den 
Wänden des Kaſtens zunächft liegenden Stäbe nicht ſchon zu 
flart gebrannt finn, wenn bie in ver Mitte liegenden Stäbe 
erft vie gehörige Gaare erhalten haben. 

Die Kafen werben aus feuerbefländigem Thon, oder aus 
feuerfeften Ziegeln angefertigt. Im eiſten Fall muß pie Mafle 
nicht zu fett fegn, fondern mit fo viel unfchmelzbarem reinem 
Duarzfand veriegt werden, daß fie möglichft wenig ſchwindet 
und eine anhaltende ſtarke Glühhitze aushält, ohne Riffe und 
Sprünge zu befommen. Die Wände werden einige Zoll nid 
gemacht, und müſſen zuesfl fehr vorfichtig abgetrocknet, nämlich 
zuerft vollkommen lufttroden ſeyn, und dann mit aller Borficht 
uögewärmt werben, worauf man fie wieder ertalten läßt, um 
nachzufehen, ob fie Riſſe und Sprünge erhalten haben, welche 
dann ſehr furgfältig auszubeflern find. Lieberhaupt muß die . 
Beſchaffenheit ver Kaften vor jenem Brande unterfucht werben, 
weil der kleinſte Riß große Nachiheile hervorbringen Tann. 

Am bequemften if es, die Kaſten aus guten feuerfeflen 
Thonziegeln zufanmenzufegen, bie Ziegel fo lang und hoch als 
möglich zu machen, und fie mit möglichft feinen Fugen zu ver⸗ 
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binden. Man giebt ven Biegelplatten alsdann über einander 
greifende Balzen, um ben Zutritt der Luft möglichft abzuhalten 
und die Ziegel genau mit einander zu verbinden. 

Zuwellen fest man vie beiden Eurzen Seltenwäube der 
Kaften mit den Seltenmauern ded Ofens unmittelbar in Ver⸗ 
Bindung, fo, daß die Kaſten nur aus drei Wänden, nämlich aus 
dem Boden und aud ten beiden langen Seitenwänden, beftchen. 
Dft giebt man den Kaften aber auch befonbere Turze Selten- 
wände, und fest fle aus 5 Flächen, nämlich aud ben Boden, 
aus den beiden Iangen und den beiden ſchmalen Seitenwäuben, 
zufammen, 

Kaſten aus geſchmiedeten eifernen Blechen, oder gegoſſene 
eiſerne Kaſten, würben, wenn fie auch ſehr ſorgfältig mit feuer⸗ 
feſtem Thon überzogen ober beſchlagen wären, nicht aushalten, 
ſondern bald verbrennen und ſich auch zu ſchnell krumm ziehen, 
Nur Fleine Eifenarbeiten, venen man durch Cementiren mit 
Kohle, Härte und Politur ertheilen will, pflegt man in — 
verſchloſſenen eiſernen Gefüßen zu glühen. 

In England bedient man ſich zuweilen recht fewerfefler 
Sandſteinplatten zu ben Kaften, welche durch feuerfeflen Thon 
mit einander verbunden werden. Zu den Böden ver Kaſten 
würben folche fenerfefle Sanpfleinplatten vorzüglich anwendbar 
ſeyn. — Cine guie Schmelztiegelmafie iſt jeder andern vor⸗ 
zuzlehen. 
Bon der Beſchaſſenheit ver Maſſe hängt ed ab, wie viel 
Brände bie Kaſten aushalten Können. Die ſchon gebraudyke 
Senuentirkaftenmaffe wird mit dem größten Nuten zur Verſetzung 
mit friſchem Thon angewendet, wenn neue Eementirkaſten ges 
macht werben müflen. Ä 

6. 1087. 

Bel dem zur Brennflahlbereitung anzuwendenden Stabeljen, 
iſt nicht allein die Innere Beichaffenheit deſſelben, ſondern auch 
die äußere Geſtalt zu berückſichtigen. 
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Steahl geben, wider öfter vafimirt werben muß, um cimem 
gleqarugen Etahl zu erhalten Dünnere Stãbe Finnen Sei 
einem einmaligen Raflinisen cft bejſſeren Stahl geben, als wife 
weshalb bei Der Anwenzung vunnerer Gtäbe bedenten am 
Kofen eriyart, une wegen des Abgangs beim jcreämaligen 
Rafüniren mehr Stahl auögehradht wire. 

Die Länge ver Stäbe richtet ſich nach wer Länge wer Ge⸗ 
mentirtafien. Weil fi der Stahl in ver Glühhlge etwa um 


40 


135 feiner Länge ausdehnt, fo muß auf dieſe Ausdehnung 
Rückſicht genommen werben, damit die Stäbe die Kaſten nicht 
zerfprengen. Wären die Kaflen 3. B. 10 Fuß lang, fo dürfen 
die Stäbe nur Höchflene 9 Fuß 11 Zoll Tang angewendet wer⸗ 
ven. Dan nimmt fle-aber gewoöhnlich einige Zoll kürzer, da⸗ 
mit le nirgends die Wände der Raften Gerühren. Wollte man 
fie noch kürzer anwenden, fo wärbe ein Theil des Raums. im 
den Kaften unndihig verloren gehen. 
$. 1088. 

Das Eementirpulver, mit welchem das Stabeifen in den 
Kaften geichiähtet wird, muß burkhaus Kohle feyn ober enthal⸗ 
ten. Zu einer Zeit, als die Theorie die Urſache der Verſchle⸗ 
denheit des Stahls vom Stabeiſen noch nicht ins Licht geftellt 
hatte, waren Reaumur, und ſpäter auch Rinman, bemüht, 
den Einfluß mehrer Subſtanzen auf das Eiſen auszumitteln, 
und Durch Verſuche sin Cementirpulver aufzufinben, welche das 
Stahlwerden des Ciſens am fihnellften und und vollkommenſten 
befordere. Da fie Hei ihren Verſuchen von Beiner richtigen 
Theorie geleitet werben Eonnten, fo wendeten fle zum Theil 
auch Subſtanzen an, durch welche fie den Zweck verfehlten, und 
dad Stabeifen, flatt demielben eine größere Härte mitzutbeilen, 
zuweilen noch weicher machten. Aus feinen vielem und abge, 
änderten, fehr mühſamen DBerfuchen, gelangte Reaumur endlich 
zu dem Refultat, daß ein Gemenge aus 2 Thellen Ruß, 1 Koh: 
Venftaub, 1 Aſche und 4 bis 2 Kochſalz das beſte Gementit- 
pulver fey, und daß nächſtdem ver Graphit mit dem beſten Er⸗ 
folg angemwenvet werben koͤnne. Daß überhaupt alle Körper, 
In denen Kohle befinbfich war, -alfo auch Bohrfpäne von Roh⸗ 
eifen, daB Stabelfen in’ Stahl zu verwandeln vermögten, zeig: 
ten ihm feine DVerfuche ebenfalls, indem man fchon früher aus 
Erfahrung wußte, daß ver reinfte Ciſendrath zu Stahl ward, 
wenn man ihn in flüſſiges Mohelfen tauchte und etwas ab« 
ſchmelzen Tieß. 
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Obgleich ver Zuſatz von. Kochſalz zum Gementirpulver 
zur Umänbesung des Gtabeiiend in Stahl nichts beitragen 
konn, fo Hat fih Reaumyr’d Angabe doch durch fyätere 
Erfahrungen ald richtig erwieſen. Gin Bufa von 2— 3 Pror 
centen Kochſalz zum. Cementirpulver gewaͤhrt wirklich einen 
Magen, welcher darin zu beſteben ſcheint, daß die Orydheut, 
mit welcher die Eiſenſtaͤbe mehr oder weniger bedeckt And, durch 
das Kochſalz weggebeizt wird. Aus demſelben Grunde ſcheint 
Salmiak noch wirkſamer zu ſeyn als Kochſalz. Rinman hält 
ſich Durch ſeine Erfahrungen zu dem Schluß berechtigt, daß das 
Kochſalz dem Eiſen zwar eine größere Härte mittheilt, aber ei⸗ 
nen ſproͤden Stahl giebt, welches bei einem ſehr großen Ver⸗ 
haͤltniß an Kochſalz in dem Cementitnulver quch Leicht: denk⸗ 
bar iſt. 

Der Nutzen des Zuſatzes von Aſche zu dem Ceneniirpul. 
ver iſt theoretiſch nicht wohl einzuſchen. Noch jetzt pflegt ma 
dem Kohlenpulver ven zehnten Theil Aſche zuzuſetzen, und will 
aus Erfahrung wiſſen, daß der Stahl gleichartiger und haͤrter 
wird, als ohne Zufap von Aſche. Vielleicht wirkt fie bloß 
mechaniſch, um eine ſchleunige Cinwirkung der Kohle auf daß 
Eiſen zu vermindern und eine gleichartigere Durchdringung ber 
vom Gijen ſchoͤn aufgenommenen Kohle zu bewirken, che ein 
neuer Zufhuß von Kohle von außen erfolgen Tann 

Die Koble muß im zerpulverten, aber nicht ſtaubartigen 
Zuflande angewendet werben, und wird daher zerſtampft und 
durch ein grobes Sieb geworfen. Das ſchon einmal angewen⸗ 
dete Pulver ſoll beim folgenden Brande nur zus Hälfte wieder 
genommen werben können, beim dritten Brande aber nicht mehr 
zu gebrauchen feyn, und burch gang neues erjeht werben müſſen. 
So Tange vie Gründe von ſolchen Vorſchriften noch nicht ein» 
gefehen werden Fönnen, iſt man gendthigt, ber Erfahrung zu 
folgen, obgleich vie Theotie Beinen Aufſchluß darüber giebt, 
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warum Die mehre Mal geglühete Kohle eine andere Wirkung 
als die nur einmal geglühete Kohle hervorbringen fol. 

- Die Kohle von Harten Hölzern (befonverd von Birken 
uam Wacholder) iſt wirffamer ald die von welchen Hölzern. 
But audgeglüheter Ruß würde wegen feiner großen Reinheit, 
indem er als eine völlig reine Kohle zu betrachten iſt, ganz 
vorzüglich zu empfehlen ſeyn, wenn bie Erfahrung zeigen follte, 
daß durch die zu feine mechanifche Zertheilung nicht der Nach⸗ 
theil entfleht, daß er als ein zu fchlechter Wärmeleiter vie Er⸗ 
Higung ber In ver Mitte der Kaften befindlichen Eiſenſtaͤbe zu 
ſehr verhindert. Dies ſtimmt auch mit Reaumur's Erfah⸗ 
zungen überein und widerlegt zugleich die Anficht, daß vie 
Kiefelerde in der Kohle, durch Umwandlung In Silichum, fig 
befonderd vortheilhaft beim Stahlcementiren verhalten moͤgte. 
Wenn die in der Holzkohlenafche in fehr geringer Menge bes 
finnliche Kiefelerve, wirklich ald Silteium mit dem Ciſen in 
Berbindung tritt, welches nicht geläugnet werben kann, fo kann 
diefe Verbindung gewiß keinen vortbeilhaften Einfluß auf bie 
Beſchaffenheit des Stable haben, vielmehr würbe derſelbe da⸗ 
burch verjchlechtert werben. Vielleicht beſteht ver Nupen des 
Zuſatzes von Kochſalz zum Gementirpulver und der günftige 
Einfluß, den das Kochſalz auf die Beſchaffenheit des Stahls 
beim Gementiren äußert, auch noch darin, daß das Ehlor bie 
Verbindung ded Silichums mit Eiſen verhindert. 

Auch in den neueften Seiten hat man noch Zufäge von 
Borar, Alaun, Eifig, Weln und ähnlichen Subflangen empfoh⸗ 
len, vie, wenn fie nicht zum Theil nachtheilig auf dad Eifen 
wirten, wenigſtens füglich ganz weggelaſſen werden koͤnnen. — 
Leder, Pfervehufe, blauſaures Eiſenkali find ganz wirkſame 
Dinge, die ſich indeß bei einer Fabrikation im Großen nicht 
Immer anwenden laſſen. Dahin gehören auch bie Zufäge von 
Braunftein und Salmiak. | 


IV. 32 
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Durch die Anwendung bes ölbildenden Gaſes bei dem 
Prozeß des Stahlcementirens will man einen vorzüglich guten 
Cementſtahl erhalten haben. Diefer Erfolg iſt ſehr wahrſchein⸗ 
Ip, weil durch die Cinwirkung des Gaſes nur ganz reine 
Kohle mit dem Eifen in Verbindung gebracht wird. Die durch 
Grfahrung vollſtändig beftätigte fchnelle und erfolgreiche Umäͤn⸗ 
derung des Eiſens in Stahl durch thieriſche und durch einige 
vegetabiliſche unverfohlte Subftanzen, läßt fich fehr wohl durch 
die Wirkung des Kohlenoxydgaſes erklären, welches aus jenen 
Subſtanzen entwickelt werden mag. 

Der, in der Regel nicht unbeträchtliche Aſchengehalt der 
Koaks, vorzüglich aber die Beſchaffenheit ver Steinkohlenaſche (bei. 
welcher Kiefels und Thonerde die vorwaltenden Beſtandtheile ſtud, 
Ratt daß die Holzkohlenafche nur Höchft wenig Kiefelerve enthält), 
find es ohne Zweifel, wodurch die Koakd zur Anwenbung beim 
Gementiren unbrauchbar werden, fo daß man fich, in Ermanges 
lung des Rußes, des Golzkohlenpulvers bedienen muß. 

§. 1089. 

Bei dem Beſetzen der Kaſten wird zuerſt eine etwa 2 Zoll 
hohe Schicht Cementirpulver gleichfoͤrmig ausgebreitet und feſt 
zuſammengedrückt. Dann werben die Eiſenſtäbe auf ver ho- 
ben Kante neben einander hingeſtellt, fo daß zwiſchen ver 
erfien Stange und den Wänden des Kaflens cin: Zwiſchenraum 
von 1 Zoll, und zwifchen ven Stäben felbft ein Zwiſchenraum 
von 4 6i8 4 300 bleibt. Je dünner die Eiſenſtäbe find, deſto 
geringer müſſen dieſe mit Cementirpulver auszufüllenden Zwi⸗ 
ſchenrãume eingerichtet werben. Bu weite Zwiſchenraͤume ver⸗ 
zögern das Stahlwerden, ohne Zweifel, weil bie Kohle ein 
ſchlechter Wärmeleiter ift, und weil die Hibe in ver Mitte der 
Kaften daher nicht groß genug ‚werden kann, wenn bie äußere 
„Hige nicht fo ſeht verſtaͤrkt wird, daß die zunaͤchſt an den 
Wänden der Kaflen liegenden Stäbe darunter Ieiven. Bel 
bieleren Stäben wird bie Hige in den Kaſten flärfer, weshalb 
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auch die Zmifchenräume größer feyn Ednnen. “Lieber der erften 
Schicht wird wieder eine 4 bis 2 Zoll ſtarke Schicht von Ce- 
mentirpulver audgebreitet, und auf biefer werden vie Gifenftäbe 
abermals neben einander, wie bei ber erften Schicht, aufgeſtellt. 
Mit folchen abmechfelnden Schichten von Eementirpulver und 
Gifenftäben wird fo oft abgemechielt, bis vie Kaften fo weit 
angefallt find, daß nur neh 6 Zoll zu Ihrer völligen Ausfül⸗ 
fung fehlen. Diefer Raum wird mit ſchon gebrauchtem Cemen⸗ 
Hrpulver von den vorigen Bräriven angefüllt, und das Geſtübbe 
alsdann noch mit unfchmelzbarem, etwas angefeuchtetem Sande 
bedeckt, welcher fo Hoc; angehäuft wird, ala es ohne herabzu⸗ 
gleiten möglich if. Wenn man aber, flatt des Sandes, fefte 
gemauerte Deckel anwendet, fo müflen die Kaften mit Kohlen- 
pulver ganz angefüllt werden und die oberfte Eifenfchicht muß 
wenigſtens 6 Zoll flarf mit Kohlenpulver bedeckt ſeyn. 

Bei dem Belegen ver Kaſten iſt mit ver größten Sorgfalt 
darauf zu fehen, daß fich die Eifenfläbe nirgends einander be⸗ 
rühren, und daß fie auch von den Wänden ver Kaften gehörig 
entfernt bleiben. — Die vorberen Enden ver Stäbe, welche gem 
woͤhnlich noch roh find, müſſen verhauen und mit etwas groͤ⸗ 
berem Kohlenſtaub umlegt werben. 

Nach dem Belegen werden die Deffnungen, durch welche 
pie Eifenftäbe in den Ofen gefchoben wurben, zugefegt, auch 
die Definung In der Seitenwand des Ofens, durch welche ber 
Arbeiter in den Dfen gelangen mußte, um bie Gementirkaften 
zu befegen, wieder zugemauert, und ed wird mit dem Anfeuern 
de3 Dfend der Anfang gemacht. 

6. 1090. 

Der Dfen muß nicht plöglich zu ſtark erhigt werden, weil 
dies dem Dfen und den Bementirkaflen nachtheilig ſeyn, und 
zum Seifen und Springen ber Gefäße Anlaß geben würde. 
Deshalb muß die Anwärmung flufenweife erfolgen, und ber 
Dfen erft nach Verlauf von zwei 618 vier Tagen bis zu dem 
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faryser Zeit berntwigs ſeha Tann, ald cin Draub bei Holz, unter 
Iirigens Hd Vmfänben. | 

Im klauercu Deſfen laun cin Braud fügen in 4 Tagen 
beendigt ſeyn, wogegen in größeren Dee 10 bis 12 Zage 
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2 
40 618 50 Gentner Ciſen cementirt werden können, fcheinen die 
vorihellbafteften Hinfichtlich des Brennmaterialienverbrauchs zu 
ſeyn. Je fchmaler und niedriger die Kaften find, und fe weni⸗ 
ger Ciſen mit Einemmal cementirt wird, befto gleichartiger wirb 
der Stahl ausfallen. 
6. 1091. 

Auf die Regullrung des Feuers durch bie Zugoͤffnungen 
im Gewölbe, welche nach Umfländen mehr oder weniger geöffe 
net, auch mohl ganz geſchloſſen werden müſſen, iſt vorzugs⸗ 
weife Rüdficht zu nehmen. Ein zu kalter Ofen verurfacht uns 
nöthigen Brennmaterialienverbrand, weil die Stahlbildung eine 
um fo bebeutenvere Hitze erforbert, je größer die Kaſten find, 
unb je dickere Stäbe man angewendet bat. Eine zu flarfe Hitze 
Bringt das Elfen zum Schmelzen, und man würde flatt bes 
Stahls nur Rohelfen, wentgftend eine rohetfenartige, ſproͤde und 
unbrauchbare Mafie, erhalten. Jeder Stahlhrenner muß feinen 
Dfen Eennen, um nach ver Farbe ver Flamme und nach dem 
Anſehen ver PBrobeftangen, die Dauer des Brennens und die 
Staͤrke der zu ertheilenden Hige abzumeffen. Wäre ein zived- 
mäßiges Pyrometer befannt, fo würde man fich den geübten 
Augen des Arbeiterd allein nicht überlaſſen dürfen. 

Gine heftige Hitze befürbert und beſchleunigt die Umwand⸗ 
Kung des Eiſens im Stahl allervings, und es würde daher auch 
möglich ſeyn, in kürzerer Zeit bei größerer Hitze das zu erreis 
hen, mad man in längerer Zeit bei geringerer Hitze zu bewir⸗ 
fen ſucht; aber abgefehen, daß die Hite fehr leicht bis zum 
Schmelzgrad fleigen kann, Hat die Erfahrung auch gezeigt, daß 
der durch plögfiche Hitze entſtandene Stahl: ungleichartiger iſt, 
als der Stab, welcher durch Iangfame Einwirkung ver Kohle 
erzeugt ward. Ohne Zweifel kann die Vertheilung der Kohle 
His zum Mittelpunkt des Ciſenſtabes in einer Furzen Zeit nicht 
gleichmäßig erfolgen. 

Wäprend der Dauer des Brandes finkt pie Gemeytmalle 
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wenn wie äufeın Cijentheile idien zu Stahl gemorkem finb. 
Denn I von cum Eiſenkern nichts mcht male lap, 
fo wird mis vom Nachfenern eingehalten; ver Din muB lang- 
fam erlalien, damit wie Raflen krine Rige erhalten; una wenn 


arbeiter in den fen begiebt, den Sand und das Geſtübbe ab- 
nimmt, vie Stahlſtangen durch eine Definung aus wem Ofen 
ſchiebt, vie Kaſten genau unterfucht, ausbefiert, von Reuem be⸗ 
ft u f. f. 

Die Stahlflaͤbe find überall mit Blaſen bedectt, welche um 
fo groͤßer fin, je weicher und je unbichter das Eiſen way 
Hartes, fefleh und zähes Eiſen giebt unter denſelben Umſtänden 
weniger und Fleinere Blafen. Sonderbar iſt ed, daß dieſe Bla⸗ 
fen fi als Erhöhungen auf ver Oberflaͤche des Ciſens zu er⸗ 
kennen geben, als wenn eine elaſtiſche Flüffigkeit aus dem Ciſen 
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entwichen wäre, meldhe fich erſt Durch bie Aufnahme ver Kohle 
geblldet Hätte. Wegen ver Eigenfchaft des Brennſtahls, beſtaͤn⸗ 
big Blaſen zu zeigen, nennt man ben rohen, nicht raffinirten 
Brennftahl, auch wohl Blaſenſtahl. Es ift eine fehr wahr⸗ 
ſcheinliche Vermuthung, daß dieſe Blafen von ber dem Eiſen 
mechaniſch beigemengten und in die Gifenmafle eingepreßten 
Schlacke herrühren, deren Beſtandtheile ſich reduciren, und zur 
Eniflehung von Kohlenoxydgas, vielleicht auch von kohlenſau⸗ 
rem Gas, Anlaß geben. 

Die Stahlftäbe müſſen mit einer glatten, völig blanken 
Oberfläche aus dem Dfen kommen, und bei der Anwenbung 
von weichem Gifen muß jede Spur von fehnigem Gefüge, fo 
wie überhaupt die bläuliche Ciſenfarbe auf dem friſchen Bruch, 
völlig verſchwunden feyn. Je flärker vie Eiſenſtäbe waren; deſto 
größer wird das Gefüge an ven Rändern, deſto matter und 
gelhlichweißer dad Anſehen, zum Beweis, daß ber Stahl an 
den Rändern ſchon überbrannt werben mußte, um in ber Mitte 
Leinen Gifenfern zu behalten. — Glanzende Stellen in ver 
Mitte der Stange deuten Immer auf Eifen, wenn auch Fein 
eifenariiged Gefüge mehr bemerkbar feyn follte. 

Das zu flarke Brennen auf einzelnen Punkten ver Ober⸗ 
fläche laͤßt fich niemals vermeiden, wenn Fein Bifenfern zurüd« 
bleiben fol, weshalb das Maffiniren dieſe Unvollfommenheiten 
wieder audgleihen muß. Dadurch erhält der nicht raffinirte 
Brennflahl aber eine Sproͤdigkeit, fo daß die Stäbe, wenn fie 
aus dem Dfen Eommen, fich mit einem dumpfen Laut, ald wenn 
fie ganz mürbe wären, unter dem Kammer zerichlagen lafien 
müffen. Muß man flarfe Schläge anwenden, fo iſt in ber 
Regel noch ein eifenartiger Kern zurückgeblieben. Sehr anzu- 
rathen iſt e8, die Stahlfläbe fogleih beim Zerſchlagen forgfäl« 
tig zu fortiren, beſonders weil auch bie Stäbe in ver Mitte 
der Gementirkaften in ver Regel nicht fo ſtark gebrannt find, 
als diejeuigen, welche zunächſt an ven Wänven lagen. 


504 


6. 1093 

Bean das angewendete Stabeiſen von allım Glahſpan 
ſrei und gut, und völlig rein ausgefriſcht war, fo nimmt «8 
Ar bis AIr feines anfänglichen Gewichts beim Cementiren 
zu. In England rechnet man in ber Regel z Procent Ge 
wichts zuwachs, wenn man vorzüglich gutes, flarkeö und zaͤhes 
Gifen anwenden Tann. Wenn dies nicht der Ball iſt, wish 
weder Gewichtsverluſt noch Bewichtäwermehrung angengumen. 

Rinman a. a. D. I. 601 — 639. — Deffelben Anleü. zur 

Gifen: und Stahlveretlung. S. 2088 — 326. der Ueberſetzung. 

— Swebenfljerna’s Reife durch Engl.n. Schottland. Ueberf. 

von Blnmbof. 102. — Iars melallurg. Reifen. I. 363. u. 

LI. 419. 5985. — Bom Giahlbreunen; in v. Erell’s chem. 

un. f. 1792. 1. 554. — Ueber bie Fabrikation bes Cement⸗ 

fehle; in Scherer’s chem. Jonrn. IX. 64. — Om järnels 
förwandling til stäl; praes. Gadd, resp. Korsemann, 

Abo 1766. — Grigneon in Rozier’s Obserrat, ot mem. 

sur la physique XX. 184. — Guyton Morveau, sur la 

th&orie de la conversion du fer en acier; Journ. d. phys. 

XXIX. 3086. — Derfelbe, über bie Umänderung des Stabs 

eifens in Siahl durch den Diamant; in v. Erell’s Ann. f. 

1800. I. 433. (Bilbert’s Ann. d. Phyſ. IIL 6.) — Dere 

felbe, Unterfuchung ber Thatjachen, welche ber Theorie von 

der Berwanblung d. Eiſens in Etahl zur Grundlage dienen 
müflen; in v. Erell’s Ann. f. 1792. II. 554. — Reaumur's 
oben angeführte Schrift: sur la fabrication de Pacier; in den 

Ann. des arts. 1. 3% — 47. — Dufr&noy, sur la c&ınenta- 

tion du fer au moyen de I’hydrogene carboné; tn den Ann. 

des mines. 3 Ser. V. 17R. 
$. 1094. 

Eine beſondere Art von Stahlcementation iſt Die ſoge⸗ 
nannte Oberflächen⸗ oder Inſatzhärtung, bei welcher 
das Eifen nicht durchgängig, fondern nur auf der Oberfläche, 
in Stahl verwandelt wird. Diefe Art der Gementation wird . 
nur bei ſchon fertigen Gifenwaaren angewendet, denen man Pas 


durch eine größere Härte, oder einen ſtärkeren Glanz und eine 
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hoͤhere Politur ertheilen will. Die Eifenfabrikate werden in 
verfchloffenen eifernen (blechernen) Kaflen, mit dem Cementit⸗ 
pulver geſchichtet, flark durchgeglüͤht, und noch glühenn ſchnell 
beraudgenommen und im Waſſer abgeloͤſcht. Knopfe, Ketten 
gliener, Nähnabeln u. f. f. pflegt man auf dieſe Art zu haͤrten 
Der gefüllte Kaften wird mit glühennen Koblen umgeben, bie 
man fo oft erneuert, als die in vie Kaften hineingeſteckten und 
von Zeit zu Belt berauszuziehennen und zu unterfuchenken 
Eiſendräthe zeigen, daß die Eementation noch fortgeſetzt werben 
muß. Se länger die Gementation dauert, deſto dicker wird bie 
Stahlhaut, deſto ſproͤder und brüchiger werden aber auch big 
Waaren. Aus GCiſendrath angefertigte, und auf biefe Art ce= 
mentirie Nähnabeln find daher auch immer ſchlecht, weil bie 
gebärteten Spigen leicht abbrechen und beim Anfchleifen weiche 
Spigen geben, indem in ber Mitte ein Einfentern fliehen geblichen 
iſt. Bei ſchneidenden und fpiken Waaren follte daher biefe 
Härtungsmethode nicht angewendet, fonvern folche Fabrikate 
foßten immer aus Stahl angefertigt werben. Dagegen if fie 
zu bloß polirten Arbeiten, von denen man nur Härte und Po« 
Utur, aber keine große Feſtigkeit verlangt, zu empfehlen. Vor⸗ 
zuglich bedient man ſich der Oberflächenhärtung aber bei dem 
Stahl ſelbſt, nämlich bei denjenigen Stahlwaaren, die vorber 
weich gemacht werben müfien, um fie mit dem Grabflichel bes 
arbeiten (tabiren) zu koͤnnen, und welche nachher auf ver Ober⸗ 
fläche eine große Härte erhalten müflen. 

Nah Rinman fol ein aus 4 Theilen zerpulverten Bir⸗ 
kenkohlen, 3 Theilen Ruß und 1 Theil verkoßltem Leder beflen 
hendes Gementirpulver die beften Dienfte leiſten. Es fcheint 
überhaupt, daß die thierifche Kohle das Stahlwerven mehr als 
die vegetabiltiche befärvert, weshalb man fi des Leders bei 
den Ohberflächenhärtungen mit fo großem Nutzen bedient. Der 
Grund dieſer Erſcheinung ift unbefannt, und vielleicht in ver 
Entwickelung bes. Gabarten zu fuchen (F. 1088.) vielleicht auch 
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in der Meinhelt der thieriichen Kohle und des Rußes, welche 
hochſt wenig Aſche Hinterlafien. 

Es verfieht fich von ſelbſt, Daß der Zutritt der Luft ſorg⸗ 
fälttg abgehalten, und daß ver Kaflen daher gut verfchlofien 
ſeyn muß. Das Oeffnen und Gntleeren ver Kaſten muß ſchnell 
gefchehen, damit vie glähenne Ciſenwaare abgeloͤſcht wird, che 
fie Glühſpan anfegen Tann. Das zu cementirende Yabrikat 
muß vorher ganz rein ef, und nach Umflänken auch ges 
ſchmirgelt feyn. 

Wenn der Stahl dem höchſten Grab ver Feinheit des 
Korns behalten, und Feine zu große Spröbigkeit erhalten fol, 
fo muß er in ſchwacher Hitze gehärtet werben. Bel ſchneiden⸗ 
den Waaren If diefe Vorſicht um fo nothwendiger, weil bie 
Spigen oder die feinen Schneiden leicht zu ſtark erhigt werden, 
and dann heim Härten eine zu große Spröpigkeit erlangen. 
Deshalb iſt vie Oberflächenhärtung bei ſolchen Stahlwaaren 
ganz unanwendbar, indem dad Gementirpulver bei einer zu ges 
ringen Hige nicht wirkſam werben Tann, bei einer zu flarken 
Hitze aber das Gefüge des Stahls grob wird, und beim Här- 
ten oder Abldfchen zwar eine fehr große Härte hervorgebracht, 
aber auch die Spröpigfeit ungemein erhöht wird. Nur bei den 
ftählernen Bellen und Rafpeln, welche den Hieb im weichen und 
noch nicht gebärteten Zuſtande des Stahls erhalten, muß man 
die Härte durch eine Oberflächenbärtung vermehren, meil die 
feinen Zähne ſchon bie Wirkungen des Cementirpulvers erfah- 
sen, obne daß fle über ven zum Härten erforberlichen Grab des 
Gluͤhens erhigt werben dürfen. Man läßt fle in reinem Koh⸗ 
Ienfeuer braunroth werden, reibt fie dann ſchnell mit Horm ab, 
glüht fle dann noch einmal bis zur Tichtrothen Glühhitze zwi⸗ 
fehen Kohlen, und taucht fie fenkrecht in kaltes Waſſer. Ober 
man überzieht fie kalt, mit einem Brei aus verfohliem Leder 
und eben fo viel Ruß mit Bierhefen, auch wohl mit einem 
Brei aus verfohltem Leber, Ruß uud Milch, trocknet den Ueber⸗ 
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berzug fihnell, und glüht die Zellen in reinem Kohlenfeuer big 
zur hellrothen Blühhige, worauf man fie ſenkrecht in kaltem 
Waſſer abloͤſcht. Ein Zuſatz von einigen Procenten Kochſalz, 
oder auch von Salmiaf, zu dem Haͤrtepulver, iſt bei dem Haͤr⸗ 
ten der Bellen und Raspeln ſehr wirkſam und kaum durch ein 
anderes Mittel zu erfegen. — Zu ben Härtepulvern Hat man 
übrigens eben fo wie zu ven Gementirpuluern, eine Dienge ber 
verſchiedenartigſten Subflanzen als Zufäge empfohlen. — Gin 
seht wirkſames Mittel fol dad blaufaure Ciſenkali ſeyn. Die 
zu bärtenden Gegenſtände werben auf der Oberfläche gereinigt, 
dann ſtark roihglühend gemacht, auß dem euer genommen, 
mit zerpulvertem und an der Luft zerfallenen blauſaurem Eiſen⸗ 
kali beſtreut, welches fogleich ſchmelzt, alsdann wieder in das 
Feuer gebracht, zur ftarfen Rothgluth erhitzt und in kaliem 
Waſſer abgeloͤſcht. 

Rinman a. a. O. I. 660 - 679. — Jars Reiſen I. 375. 388. 

— Mochanits Magaz. XXXI. 372, 
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In manchen Fällen kommt es darauf an, ven Stahl recht 
weich zu machen, che er Durch die Infahhärtung ven hoͤchſten 
Grad der Härte erhält. Die Operation des Weichmachens bei 
Staple nennt man das Nachlaſſen deſſelben. Die Abficht 
dabei beſteht Darin, ven Stahl oder vielmehr die daraus berel⸗ 
teten Gegenftände, leicht mit der Belle ober mit andern Werk⸗ 
zeugen bearbeiten zu koͤnnen. Man erreicht dieſen Zweck durch 
das bloße Slühen in dicht verfchlofienen Gefäßen. Um jedoch 
die Luft völlig abzuhalten, ift es nüglich, ihn mit einer Hülle 
zu umgeben, wozu man entweber ganz reine Gifenfeile, oder 
ein Gemenge von 2 Theilen fein geriebener Kreide und 1 Theil 
Kohlenpulver anwenden Tann. Bine 6 bis Sſtündige, jedoch 
nur ſchwache Glühbige, weldye die braunrothe Glühhitze nicht 
überfteigt, reicht volllommen Hin, den Stahl fo weich zu machen, 
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daß er fih mit allem Werkzeugen leicht Bearbeiten laͤßt, und 
nach erfolgter Bearbeitung gehärtet werden kann. 
I Von ver Bußftahlbereitung. 
$. 1096. 


Der durch Gementatlon aus Stabeiſen bereitete Stahl be⸗ 
figt zumellen alle Eigenſchaften des Stable Im vollkommenſten 


"Grade und kann den Schmelzſtahl an Fefligkelt, Härte und Fe⸗ 


derkraft Ibertreffen; allen er verlierf ven Kohlenſtoff durch oͤfte⸗ 
v8 Glühen bei ſchwachem Luftzutritt ungleich ſchneller und än⸗ 


dert fi dadurch leichter in einem fehr weichen Stahl um, als 


ber Schmelzſtahl. Die Verbindung des Kohlenſtoffs mit Eifen 
ſcheint daher inniger und genauer zu werben, wenn fich beide 
im Yuflande ver Fluͤſſigkeit des Eiſens mit einander verbinven, 
ald wenn das Gifen nur im weißglähennen Zuſtande von Koh⸗ 
lenſtoff vurchdrungen wird. Aehnliche Beiſpiele einer lockereren 
und einer innigeren Verbindung trifft man bei der Vereinigung 
mehrer Subftanzen mit einander; kaum ift es noͤthig, an bad 
Berbalten bes fogenannten mineralifchen Mohrs und Zinnobers 
zu erinnern, Verbindungen, bei welchen ber analgtifähe Chemiker 
gleiche Verbindungaverhaͤltniſſe des Queckſilbers mit Schwefel 
antrifft. 

Schon im Jahr 1750 find In England die erſten Ver⸗ 
fuche gemacht werben, ben Brenuflahl in bedeckten Tiegeln zu _ 
ſchmelzen, um dadurch eine genauere, innigere und gleichartigere 
Berbindung des Kohlenftoffs mit dem Eifen zu bewirken. Die 
alteſte Gußſtahlfabrik, deren. Erzeugniß In ganz Europa im 
größten Anſehen ſteht, iſt noch jeht die von Hunzmann In 
Sheffield. Der Zwei der Gußſtahlbereitung aus Brennſtahl 
in alſo eim doppelter: die Innigere und die glekchartigere Ver⸗ 
bindung bes Kohlenſtoffs mit Eifen. Wird Schmehflahl zur 
Gußſtahlbereitumg angewendet, fo bezweckt man eine gleichartigere 
Berbindung der Kohle mit dem Gifen, weshalb fi die Maſſe 
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gehörige Zeit darin erhalten werden muß. 

In Oſtindien if die Gußſtahlbereitung ſchon feit fehr lan⸗ 
ger Zeit ausgeübt worben, auch iſt das Verfahren, weldes 
man dort beobachtet, jeht völlig befannt und ſehr genau be⸗ 
ſchrieben. Der Gußſtahl, welcher aus Bombay unter dem Na⸗ 
men von Wook nach England kommt, iſt oft im hoͤchſten 
Grade Hart und feit, und beflgt dann die Gigenfchaften des 
beſten bekannten Gußſtahls. Daß er fi wirklich im flüffigen 
Zuſtande befunden bat, geht auß feinem äußeren Anfchen hervor. 

$. 1097. 

Durch die bekannte, von ben Gern Banpermonde, 
Berthollet und Monge entworfene Theorie des Eifens In 
feinen verſchiedenen Zuſtänden als Stabelfen, Stahl und Roh⸗ 
eifen, ward Hr. Elouet ohne Zweifel veranlaßt, die Darſtel⸗ 
lung des Gußftahls, welche man In England geheim hielt, auf 
einem Wege zu verfuchen, zu welchen die Theorie ihn geführt 
hatte. Berfuche, welche er zuerft in Gemeinſchaft mit Herrn 
Chalut anflellte, und dann allein weiter verfolgte, belehrten 
ihn, daß fi Gußſtahl auf mehre Art erhalten laſſe. Es gem 
lang ihm, Gußſtahl varzuftellen, indem ex: 

1) -Stabeifen mit „As 518 „Az feines Gewichts an Kohle, 
mit oder ohne Zufas von Glas, In einem heſſiſchen Tie⸗ 
gel zum Schmelzen brachte. 

2) Ufenoxydul mit dem 140 ober 2fachen des Volums an 
Kohlenſtaub reducirte. 

3) Einen Theil Eiſenorydul mit 4mal fo viel grauem Roh⸗ 
eiſen ſchmolz. 

4) Drei Theile Stabeiſen mit 1 Theil kohlenſaurem Kalt 
und 1 heil gebranntem Thon (Schmelztiegelmafje) zum 
Schmelzen brachte. 

Ginige Chemiker, welche dieſe Verſuche wieberholten, wol⸗ 
len fie beflätigt gefunden und daſſelbe Reſultat erhalten ‚haben. 
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Wird die Menge des Kohlenſtaubs Heim erften und zweiten, und 
die Menge des graum Roheiſens beim dritten Verſuch ver⸗ 
mehrt, fo erhält man nicht Stahl, ſondern Roheiſen. Vermehrt 
man die Menge des Eifenoryoulß Beim dritten Verſuch, fo iſt 
dad Nefultat nicht Stahl, ſondern Stabelfen. 

Sp gut fi alle dieſe Erſcheinungen durch bie heori⸗ 
erklären laſſen, eben ſo einleuchtend iſt es, daß ſtatt des grauen 
Roheiſens beim dritten Verſuch auch weißes, und zwar mit 
beſſerem Erfolg, angewendet werden kann. Das Reſultat des 
vierten Verſuchs iſt indeß ver Theorie ganz entgegen, und man 
darf kaum zweifeln, daß Clo uet durch Anwendung von nicht 
vdllig verſchloſſenen Gefäßen zu irrigen Schlüflen verleitet wor⸗ 
den iſt, oder daß eine Verwechſelung von hartem Stabeiſen 
(deſſen Härte fih von feiner fehlerhaften Beſchaſſenheit und von 
der damit verbundenen Spröbigkeit ableitet) mit Stahl ſiatt 
gefunden hat. 

Die Berficherung einiger Metallurgen, daß ber befte Guß⸗ 
ſtahl dadurch erzeugt würde, daß graue und weißes Roheiſen 
in gehörigen Berhältnifien mit einander geſchmolzen werben, 
ift aller Theorie des Eifens fo fehr entgegen, daß es Feines 
unmittelbaren Verſuchs zur ee dieſer Behauptung 
bedarf. 

Die Darftellung des Gußſtahls buch Schmelzen des Stab⸗ 
eiſens mit Roheiſen iſt ein fehlerhaftes Verfahren, weil ſich auf 
dieſem Wege kein guter Gußſtahl darſtellen laͤßt, es müßte dann 
das Roheiſen im hoͤchſten Grabe rein, und, außer mit Kohle, 
mit keinem anderen Körper verbunden feyn. 

Muſhet Hat Clouet's Verſuche weiter verfolgt, und 
vorgeſchlagen, ven Gußſtahl durch Schmelzen des Stabeiſens 
oder ſehr reicher Eiſenerze mit Kohlenſtaub oder mit Graphit 
zu erzeugen. Er weicht von Clouet darin ab, daß er das 
Verhältniß der Kohle zum Eiſen hoͤchſtens wie 1 zu 70 an⸗ 
giebt, wogegen Elouet bei dem Verhaältniß von 1 zu 20 


511 


noch Siahl erhalten Haben will. — In der neueſten Beif Bat 
Hr. Braéͤant wieder fehr empfohlen, ſich sur Bußfahibere- 
tung des reinen Stabeifend zu bebienen und daſſelbe mit Kiehn⸗ 
ruß in Tiegeln zu Stahl zu ſchmelzen. 

Bréant, Archiv für Bergbau. IX. 388. n.f. — Mufbet, 

Ebendaſ. S. 397, 

6. 1098. 

Die von den Hrn. Elouet und Mufhet angeſtellten 
Berjuche zur Darfielung des Gußſtahls dienen mehr dazu, vie 
Theorie des Ciſens zu beflätigen und zu besichtigen, als daß 
fie eine Anmwenbung auf die Fabrikation im Großen geftatten. 
Es ift kein Grund vorhanden, das frengflüffigfte Material 
(Stabeifen) zu wählen, wenn man mit einem weniger ſtreng⸗ 
flüffign (Cement⸗ ober Rohſtahl) venfelben Zweck erreichen 
fann. Noch weniger wird man aber dem ungewiſſen Erfolge 
beim Schmelzen des Stabelfens mit Kohle, einer ficheren Dies 
thode der Gußſtahlbereitung aus ſchon gebilnetem Stahl, ven 
Vorzug geben. Ungewiß bleibt nämlich jener Erfolg, weil ſich, 
auch bei möglichft genau verichlofienen Tiegeln, die Menge ver 
Kohle, welche mit dem ſchmelzenden Stabelfen In Verbindung 
tritt, nicht beſtimmen läßt. Die Urfache Tiegt in ver außer⸗ 
orpentlichen Hitze, welche das Stabeifen zum Schmelzen erfür« 
dert, wobei fich die Ziegel mit ihren Verkittungen aubdehnen, 
fo wie auch In der Schwierigkeit, einen fo hoben Grad von 
Hige im Großen zu erzeugen, daß das Schmelzen niemals miß⸗ 
räth, und daß fletd eine vollkommen gefchmolzene Maſſe — 
ten wird. 

Ehen fo menig iſt mit Sicherheit darauf zu rechnen, ſtets 
ein flahlartiges Produkt, melches fich nicht entweber dem Stab⸗ 
eifen oder bem Roheiſen mehr näherte, durch die Reduktion von 
reichen Gifenerzen mit wenig Kohle zu erhalten. Außer daß 
ver auf diefe Art erzeugte Stahl niemald ganz rein feyn Tann, 
fondern fiet® Erdenmetalle enthalten wird, tft die Reduktion 
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ſelbſt mit großen Schwierigkeiten verbunden, indem ed ſich, we⸗ 
gen ver zugleich entſtehenden Schlacke, niemals beſtimmen laͤßt, 
ob alle angewendete Kohle in Wirkſamkeit treten wird. Das 
jedesmal zu erhaltende Produkt würde daher mehr dad Reſul⸗ 
tat des Zufalls, als der Berechnung feyn. 

Vorzuziehen würde das Verfahren feyn, Gußſtahl durch 
Sufammenfchmelzen des Stabeifens mit möglichft reinem weißen 
Hohelfen zu erhalten, vorzüglich wenn das letztere durch einen 
Mangangebalt vie Eigenfchaft einer geringeren Strengflüffigleit 
beſitzt. Es iſt nicht zu bezweifeln, daß man auf diefem Wege, 
auf allen Hütten, benen ein reines manganhaltiges Roheiſen 
zu Gebot ficht, fehr guten Gußſtahl bereiten koͤnnte. — Bon 
per Beſchafſenhelt des Roheiſens, und von ber Beſchaffenheit, 
welche der barzuftellenne Gußſtahl erhalten fol, würde das jedes⸗ 
malige Verhältniß des Roheiſens zum Stabeifen abhängen, Je 
geringer dad Verhaͤltniß des Stabeiſens zum Roheiſen if, deſto 
roheiſenartiger, d. h. deſto Härter und ſproͤder wird ber Stahl; 
je groͤßer das Verhältniß war, deſto ſtabeiſenartiger, d. h. deſto 
weicher und feſter, muß der Stahl ausfallen. Bei der bekann⸗ 
ten Beſchaffenheit des Roheiſens würde alſo das richtige Ver⸗ 
haͤltniß deſſelben zum Stabeiſen ſehr leicht zu beſtimmen ſeyn. 

Weil indeß bei dieſem Verfahren ein höchſt reines Roh⸗ 
eiſen vorausgeſetzt wird, welches nur ſelten (entweder nur durch 
kunſtliche Bereitung aus dem mit reiner Kohle geſchmolzenen 
reinen Stabeiſen, woͤbei alſo kein Gewinn für die praktiſche 
Anwendung zu erwarten iſt, oder durch das Umſchmelzen eines 
an ſich ſchon ſehr reinen Roheiſens vor der Form in einem 
Umſchmelzfeuer) erhalten werden kann; weil ferner der Erfolg 
der Schmelzung des Roheiſens mit dem ſehr ſtrengflüſſigen 
Stabeiſen immer ungewiß bleibt; ſo wird die Gußſtahlfabrik 
immer mit ven größten oͤkonomiſchen Vortheilen beizleben mer 
ben, weldye Gementfiahl als Material anwendet. Der ganz 
allgemeine Gebrauch des Gußſtahls in England macht es fehr 
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wahrſcheinlich, daß die Rohſtahlfabrikation, welche ihren Sig 
vorzuglich in Deutſchland, Frankreich und Schweden hat, weil 
dieſe Länder fi vor allen andern Im Befitz non reinen Spath⸗ 
eifenfleinen befinden, in der Zukunft nur auf wenige Provinzen 
befchränft Kleiben wird. Aber die außerordentliche Ausdehnung 
ber Gußſtahlfabrikation in England lehrt auch zugleich, daß 
man fi zur Darftelung des Gußſtahls mit den größten äfo- 
nomifchen Vortheilen nur des Cementſtahls ald Material bes 
dienen Tann. 


\ 
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Der Wootz, oder der oſtindiſche Stahl, deſſen Bereitung 
lange Zeit unbelannt war, tft ebenfalls ein Gußſtahl, welcher 
vurch dad unmittelbare Zuſammenſchmelzen von Stabelfen mit 
Kohle, over mit Pflanzen, vie fi) währen des Prozeſſes ver⸗ 
Sohlen, erhalten win. Das Eifen, weldes man zum Woog 
anwendet, if unbezweifelt nur deshalb fehr rein, wenigfiens won 
Grpenmetallen ſehr befveit, weil es durch eine Art von Stück⸗ 
ofenwarthſchaft dargeſtellt wird. So unvortheilhaft dieſe Dar⸗ 
ſtellungs art des Eiſens in oͤkonomiſcher Rückſicht auch ſeyn 
ang, fo iſt es doch bekannt, daß das Stabeiſen Dabei Immer 
son vorzüglicher Güte ausfällt. Dies Eiſen wird in kleinen 
Tiegeln mit Pflanzen » Subflanzen geſchmolzen, fo daß ſich in 
einem Tiegel fehr felten mehr ala 2 Pfund Elfen, Häufig aber 
ungleich weniger befinden. Diefe geringe Quantität trägt ger 
wiß nicht wenig dazu bei, daß der Stahl fehr gleiähartig aus⸗ 
ſaͤllt, obgleich ver Prozeß dadurch vertheuert wird. Der ges 
ſchmolzene Stahl muß in ven Tiegelchen ſehr langſam erlalten, 
ehe man ihn herausnimmt, wobei jedesmal ber Ziegel verloren 
geht und nur zu einer Schmelzung gebraucht werben Tann. 
Die Hrn. Buchanan und Heyne haben das Verfahren bel 
ber Bereitung des Wong in Oſtindien ſehr genau beſchrieben. 
(6. 8.) Was den Gehalt des Wootz an Erdenmetallen betrifft, 
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fo find varfiber die im erften-Mbfchnitt Bereits a. Ans 
terfuchungen nachzufchen. 
— anan; über die Eiſenbereitung in ben Beſitzungen des Kaja 
non Myſore und in: den von deu Gugländern abhängigen Län⸗ 
.. bern der Raja’s in ber weſtillichen Halbinfel Dfinviens. Archiv 
f.e Bergbau IX. ©. 272. 278. — Heyne über bie Eifen- und 
. Stahlbereitung im Carnatic in Myſore und in dem nördlichen 
Circars. Ebendaſ. S. 298. 324. — Verfahren bei der Stuhl: 
bereitung in Perfien. Ebendaſ. S. 314. 
6. 1100. FR 
Die Schweißbarkett iſt eine Eigenfchaft, welche nur 
dem Stabeifen, aber nicht dem Roheiſen zufonmt; und well 
das weiße Roheiſen von dem gehärteten Stahl. nur durch ben 
größeren Gehalt an Kohle verſchieden ift, fo wird bie Schweiß⸗ 
Barkeit in demſelben Verhältniß abnehmen, in welchem dur 
Kohlegehalt ded Stahls zunimmt. Stahl erfordert im Allge- 
meinen eine geringere Schweißhige ald Stabeifen; auch muß 
Sem -Zufammenfchweißen des Stahls mit Stahl, ober des Stahis 
mit Stabelfen die größte. Sorgfalt angewendet werden, uns ben 
Luftzusriit zu verhüten, weshalb bie zuſammenzuſchwelßenden 
Stellen mit einem Ueberzuge verjehen werben müflen, bamik 
fich Schlacke bildet, welche die Luft abhält. Diefe Vorſicht ik 
um fo nothwendiger, wenn Stahl und Stabeiſen zufsmmen- 
geſchweißt werden follen, weil das Iegtere einen. höheren. @rab 
der Schweißhige erforvert, als der Stahl, dieſer aljo laͤnger, 
als es feiner Natur nach feyn follte, in ver Sige erhalten 
merben muß. — Gin wortreffliches, allen praktiſchen Eifen- 
und Stahlarbeitern befanntes Mittel, die Verbindung des Ei⸗ 
fend mit Stahl, oder des Stahls mit Stahl, dur das Au« 
fanmenfchweißen, zu erleichtern, ift der Borar. Er gewährt 
eine leicht= und Dünnflüffigere Decke für das weißglühenne Ei⸗ 
fen als der gewöhnliche Schweißfannd und als andere, bisher 
in Anwendung gefommene Dedungsmitiel, auch reinigt ex bie 
zuſammen ie ſchweißenden Oberflächen und befürbert dadurch 
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deren Vereinigung. Durch die Anwendung des Borar laſſen 
ſich manche Sorten von Gußſtahl, welche man für unſchweiß⸗ 
bar hielt, ſowohl mit einanber, als auch mit Stabeifen zuſam⸗ 
menfchweißen. Sollen zwei Stüden Gußflahl mit einander 
verbunden werben, fo fellt man die Flächen erfl ganz rein, ohne 
jedoch die Rauheit völlig wegzubringen und beſtreicht Fe mit 
Borax, welcher mit Waller auf einem Reibeſteine zu einem fel⸗ 
nen Brei angerieben worben tft, Iegt dann die Flächen zuſam⸗ 
men und beftreicht auch die Fugen noch mit etwas Borar. 
Ein Zufag von 1 Theil Salmiad zu 3 oder zu 2 Theilen 
Borar ift auch mit gutem Erfolg anzuwenden. Die zuſam⸗ 
mengelegten Stüden werben dann mit Gifendraht ummidelt, 
damit fie fich nicht verrüden und bis zum hellen Rothglühen 
. vorfichtig erhigt. Bet feinen und binnen Gegenfländen iſt noch 
die Vorficht anzumenten, fle auf einer ſtark erhigten und we⸗ 
nigſtens braunrothwarmen Unterlage, und nicht auf einem kal⸗ 
ten Amboß zufammen zu fehlagen, weil fie auf dem Ießteren fo 
ſchnell abgekühlt werben, daß die Schwelßung mißlingen Eönnte. 
Der gute Erfolg Hängt von der richtigen Temperatur helm 
Glühen und davon ab, daß die Flächen völlig rein gehalten 
werben. Die Hige muß ſchnell gegeben werben. Bu geringe 
Hige kann natürlich Feine Schweißung hervorbringen; zu flarke 
Hige verdirbt den Stahl und erfihwert das — weil 
der Borar unwirkſam wird. 

Noch größere Vorficht iſt anzuwenden, wenn Stahl, be⸗ 
ſonders Gußſtahl und Stabeiſen zuſammengeſchweißt werden 
ſollen. Dee Borax wird dann zweckniͤßiger als zerſtoßenes 
Borarglas und nicht in einem mit Waſſer zu einem Brei ge⸗ 
riebenen Zuflande angewendet. Nachdem die zu verbinpenden 
Flächen rein gefeilt worden find, wirb das Eijen weißglühend 
gemacht, dann die Schweißftelle ſchnell mit der Belle von dem 
Gluͤhſpan gereinigt und mit zerkleinertem Borarglas bedeckt, 
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welches augenblicklich flüfflg wird und die weitere Oxydation 
des glühenven Eiſens "verhindert. Auf biefes weißwarme 
und mit Borar verarbeitete Eiſen legt man ven anzuſchweißen⸗ 
den Stahl, welcher, weil er Falt auf bad weißwarme Eifen 
gebracht worden iſt, bei dem nun folgenden abermaligen Erbigen 
des. Eifend erſt etwa bie kirſchrothe Glühhitze erlangt, wenn - 
ſich das Eiſen ſchon wiever in der Schweißhige befindet. Das 

Erhigen und darauf folgende Zuſammenſchweißen müflen ſchnell 
und mit Gewandheit verrichtet werden. 

Ye mehr ver Koblegehalt des Stabeifend zunimmt, deſto 
fchwieriger wird das Zufammenfchweißen befielben mit reinem 
Stabeifen. Je Härter und fpröber ber Stahl if (vorausgeſetzt, 
daß die Härte und Sprödigkeit nur von Kohle, und nicht von 
fremden Beftanbtheilen herrühren), deſto geringer iſt bie Schweiß 
barkeit, bis enblich ein Zufland des Stahls eintritt, in welchem 
fie gänglih aufhört. Ohne Zweifel geſchieht dies bei einem 
bekimmten Gehalt an Kohle ver noch nicht befunnt if. Der 
erfte Gußſtahl, den man in England erzeugte und verarbei«: 
tete, ließ fich nicht fehweißen, obgleich er die Eigenſchaft wer 
Dehnbarkeit befaß, die dem Roheiſen abgeht. Er verhielt ſich 
eben To wie ber oſtindiſche Gußſtahl, oder der Woog, ven man 
anfanglih auch nicht zu bebanbeln verſtand. Diefer Stahl 
macht alfo einen wirklichen Uebergang vom Stabeiſen zum 
Noheifen. Mit dem Stabeifen hat er die Eigenfihaft der Dehn⸗ 
borfeit, nämlich fich Im ungehärteien Zuſtande in ver gemöhn- 
Iihen Temperatur, im glühenden Zuftande aber unter allen 
Umftduden fireden und dehnen zu laffen; mit dem Roheiſen bie 
Gigenfchaft gemein, im gebärteten Zuſtande unbehnbar und 
ſpröde zu ſeyn, fi nur hoͤchſt ſchwierig ſchweißen zu laſſen, 
in der Schmelzhitze bald flüſſig zu werden und ſich in Formen 
gießen zu laſſen. Es ſcheint, daß es in dieſem Zuſtande nur 
noch eines geringen Zuſatzes von Kohle bedürfe, um ven Stahl 
. in Roheiſen umzuändern, fo wie e3 nur einer gerlugen Ver⸗ 
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mindetung ded Kohle» Gehaltes oder auch nur: diter anberen 
Bertheilung. ver Kohle Gevürfen würbe, um einen- ſolchen une 
ſchweißbaren Stahl ſchwelßbar zu machen. 

Zu allen Gtahlatbelten, bei welchen Stahl mit Stabeiſen 
zuſammengeſchweißt werben muß, iſt ver nicht ſchweißbare Stahl 
unanwendbar. Dagegen iſt er zu ſolchen Arbeiten, bei venen 
große Härte, eine bedeutende Feſtigkeit und fchöne Politut ein 
Gaupterforderniß find, ganz vorzüglich anwendbar. Indeß er⸗ 
fordert er die groͤßte Sorgfalt, und eine genaue Kenntniß beim 
Warmen und Ausfchmieden, weil er in einer zu hoben Hitze 
zerfährt, und fich bei einer zu geringen Hige nicht verarbeiten 
läßt, fondern ſpröde bleibt. F 

Franckland, om welding cast steel; im Repertory of arts 
and manufactures. V. 327 — 329. — Gill; über das Schwel- 

Ben des Gußſtahls; Archiv ſ. Bergbau. II. 174. 

$. 1101. 

Es iſt merkwürdig, daß der Gementftahl, aus welchem ein 
unſchweißbarer, oder doch ein fehr ſchwer fchweißbärer Gußſtahl 
durch Umfchmelzen erhalten wird, fich oft fehr leicht, immer 
aber viel Teichter ald der Gußſtahl ſchweißen laͤßt, da doch bei 
dem Gußflahl eine größere Schweißbarkeit erwartet werben 
koͤnnte, Infofern er möglichermeife durch das. Schmelzen etwab 
Kohle erhalten Hätte. Die Urfache ift unbezweifelt In ver ums 
gleichartigen Befchaffenheit des Cementſtahls zu fuchen, ivelcher 
immer aus hätterem und weniger hartem Stahl befteht, fo daß 
ver letztere die Schweißbarkeit befoͤrdert. — Dies. verfählentne 
Berbalten des Gußſtahls von dem Cementſtahls aus welchem er 
entſtanden iſt, wird noch durch eine andere, nicht minver merk⸗ 
würdige Ericheinung erklärt, daß nämlich die Schweißbarteit 
des Gußſtahls bedeutend größer wird, wenn ber Stahl einer 
beträchtlichen Gluͤhhitze Tange Zeit und anhaltend ausgeftetzt wird 
und dann Tangfam erfaltet. Derfelbe Gußſtahl, wekcher;, in 
eifernen Gußformen ausgegoſſen, höchſt fchwer zu behandeln iſt 
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laͤßt fich viel leichter ſchmieden und hat an Schweißbarkeit ſchon 

gewonnen, wenn man ihn, ohne allen Luftzutritt, lange und 
anhaltend glühet. Um die Luft von den verſchloſſenen Gefäßen, 
worin das Gluͤhen vorgenommen werden muß, abzuhalten, 
Tann man fich einer Hülle und Dede von Ciſenfeile, oder von 
einem Bemenge aus 2 Theilen gepulverter Kreive und 1 Theil 
Kohlenftaub bedienen. Durch das Glühen wird die Quanti⸗ 
tät der Kohle im Stahl weder vermehrt noch vermindert, aber 
es bilden fich Polyfarburete, zu deren Bildung indeß, wenn fie 
ganz entfchieven hervortteten follen, ein ungleich länger anhal⸗ 
tendes Glühen erforderlich if als die Glühhige, weldie man 
gewöhnlich anwendet, um gehärteten Stahl wieder weich zu 
machen. Durch das anhaltenne Blühen des Gußſtahls wird 
eine andere Vertheilung der Kohle in der Stahlmafje bewirkt, 
wodurch die weichere Beichaffenheit verfelben hervorgebracht wird. 

In dem Augenblid, wo der Stahl nicht allein ſchweißbar, 
fonbern auch dehnbar zu ſeyn aufhört, erhält er ven Namen 
Roheiſen. Vom Gußftahl glaubte man fonft, daß er fich nicht 
ſchmieden laſſe, ſondern fogleich in die Form welche er erhalten 
ſoll, gegoflen werden müſſe. Sobald er aber im glühenden 
Zuſtande keine Dehnbarkeit mehr beſitzt, hoͤrt er auf Stahl zu 
ſeyn, weil die Dehnbarkeit der einzige Unterſcheidungscharakter 
des Stahls vom weißen Roheiſen if. 

Durch ven Mangel an Schweißbarkeit unterfcheivet ſich zwar 
ber harte Stahl vom Stabelfen ; indeß ift vie Fein weſentlicher 
Charakter. Der dehnbare, aber nicht mehr ſchweißbare Gußſtahl 
iſt von allen Stahlarten der härtefte und vichtefte, aber auch 
der fpröbefle und befigt die geringfte Feſtigkelt, weil ex ſich dem 
weißen Robelfen am meiſten nähert. Iſt man mit der Bes 
ſchafſenheit des Materials, welches zum Gußſtahl genommen wird, 
genau bekannt, fo wird es möglich ſeyn, ven weichſten und fes 
ſteſten Stahl, der ſich dem Stabeiſen am meiften nähert, fo wie 
den Härteften und ſprödeſten Stahl varzuftellen, der dem Roh⸗ 
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eiten, an, naͤchſten Tommi und ſich von ee nyr — — 
N unterſcheidet. 
| 6. 1102. 

Es ergieht ſich aus diefen Betfachtungen, daß fr — 
mäßiger iſt, den Gußſtahl aus ſchon vorhandenen Verbindun⸗ 
gen. des Ciſens mit Kohle darzuſtellen, als ihn erſt aus ſeinen 
Beſtandtheilen, nämlich aus Stabeiſen und Kohle, durch Zus. 
ſammenſchmelzen beider Körper zulammen zu ſetzen. Außer 
dem Vortheil, daß man geringere Grabe der Temperatur ans 
wenden Eann, läßt fich vie Beichaffenheit des zu erzeugenven Guß⸗ 
ftahls aus den bekannten Gigenfchaften des umzuſchmelzeuden 
Stahls berechnen, und man kaunn mit ziemlicher Zuverläffigfekt 
bei dem Produkt die Kigenfchaft voraudfegen, welche es ver 
Bereijnung nach befommen fol. Dem fchon gebilveten Stahl 
wird durch Umfchmelzen in bedeckten Ziegeln fein Kohlenſtoff 
entzogen, fondern die Verbindung des Eiſens ‚mit: Kohle wird 
nur noch inniger und gleichartiger gemacht, wenn bie Maſſe 
Lange genug fließend bleibt; wogegen es ſich beim Zuſammen⸗ 
ſchmelzen des Eifend mit Kohle unmöglich bewirfen läßt, alle. 
angewenbete Kohle mit dem Eijen ‘in gleichartige 
zu bringen. 

Das natürliche Material: zur Gußſiahlbereitung if alſo 
Stahl. Don ver Beſchaffenheit des anzuwendenden Roh⸗ ober. 
Cemeniſtahls wird die des Gußſtahls im Allgemeinen abhän— 
gig ſeyn, aber er wird gleichartiger, und, bei gleicher Härte, 
fefter und zugleich Dichter werben, ala er es in dem Zuflande. 
vor dem Umjihmelzen war. Die Schmeißbarkeit dd. darzuſtel⸗ 
Inden Gußſtahls hängt von dem Verhältniß ver Kohle, alto- 
davon ab, ob das umzufchmelzende Material mehr roh⸗ alß, 
Habeifenartig war. ine fachkundige und verftändige Auswahl 
des umzuſchmelzendon Stahls ift folglich das erſte und weſent- 
lichſte Erforderniß, wenn die Gußſtahlfabrikation gelingen, und 
wenn der darzuſtellende Gußſtahl die verlangte Beſchaſſenheit 
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erhalten fol. Gine andere, nicht minder weſentliche Bedingung 
zur Darflelung eined guten Gußſtahls, — er mag die Schweiß» 
barkeit in einem geringeren oder höheren Grabe, oder auch 
gar nicht beſitzen ſollen, beflcht darin, eine gleichartige Maſſe 
durch die Schmelzung darzuſtellen. Durch die Gleichartigkelt 
zeichnet fich ver engliſche Gußſtahl noch immer ſehr vortheilbaft 
vor dem franzöflfchen und, dem deutſchen Gußſtahl aus, und 
die mehrſten Mängel vieler Dußſtahlarten entſpringen nur allein 
aus ſeiner Ungleichartigkeit. Der vollkommen flüſſige Zuſtand 
des geſchmolzenen Stahls allein, If} nicht hinreichend, die Gleich⸗ 
artigkeit zu bewirken, ſondern es iſt auch ein wiederholtes Um⸗ 
rühren des flüſſtgen Metalles, waͤhrend es fich in ber hoͤchſten 
ESchmelzhitze befindet, durchaus erforderlich. 
6. 1103. 

Die Schmelzung geſchieht in Tiegeln, und zwar auf äfn- 
liche Art, wie bie Umſchmelzung des Roheiſens beim Tiegelguß. 
Die Hitze muß aber größer, folglich der Zug des Ofens flär- 
ter feygn. Man wendet zmeierlei Arten von Oefen an: ente 
weder die gewöhnlichen Ziegelöfen, bei denen ber Ziegel mit 
glühenten Koaks unmittelbar umgeben tft; oder Klammenöfen, 
welche nach Art der Glasoͤfen Eonftruirt find. 

Am häufigften bevient man fich ver Tiegeldfen, denen man 
unter dem Noft einen möglichft flarken Ruftzug verfehaffen, und 
bei welchen man bie Flamme, zur Verſtärkung des Zuges, In 
eine hohe Eſſe leiten muß. Holzkohlen find zur Schmelzung 
wenig anwendbar, weil fie, bei gleichem Volum mit nen Koaks, 
zu wenig Hige geben, alfo fehr tiefe Defen, vom Buche ober 
vom Slammenableitungsfanal 618 zum Noſt gerechnet, erforbern, 
auch ein zu häufiges Nahichüttn von Kohlen nothwendig 
machen, welches bei ver Arbeit unbequem iſt, und einen gro» j 
fen Aufwand von Zeit und Kohlen zur Folge hat. 

Schneller und ficherer, auch wegen des nicht fo Häuflgen 
Nachſchüttens bequemer, ift die Anwendung von Koaks. Statt 
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der Tiegelöfen mit einem natürfichen Zuflzuge und mit hoben 
Eſſen Laffen fich auch Tiegeldfen mit Gebläſe anwenden und 
vielleicht mit einem noch befferen Exfolge (F. 427.). Die Oefen 
mit natürlichem Luftzuge find indeß bis fett noch bie gebrunch⸗ 
lichſten Bei der Gußſtahlbereitung. 

Die Schächte der Orfen find nur fo groß, daß ein Tiegel 
mit Einem Mal eingefegt werben kann, um die Hige mehr 
zufammen zu halten und auf allen Punkten gleich flar wirken 
zu laſſen. Man giebt ven Defen gewöhnlich ſolche Stellung, 
daß ber hochſte Punkt des Gewoͤlbes ober ber Kuppel, In der⸗ 
jelben Sohle Tiegt wie die Hüttenräume, um das Ausgießen 
der gefüllten Tegel bequemer verrichten zu koͤnnen. Auf ber Zeich⸗ 
nung Taf. LXIII. ig. 6 — 11. tft eine ſolche Vorrichtung jur 
Gußſtahlbereitung in Tiegeln bargeftellt. Man finvet viefe Ein⸗ 
richtung faſt überall in den engliſchen Gußſtahlhütten und legt 
mehre Oefen in dieſer Art in einer fortlaufenden Reihe neben 
einander, wobei dad Beduͤrfniß, nämlich die Groͤße ver Fabri⸗ 
kation, die Anzahl der Oefen beſtimmt, welche In Thaͤtigkeit 
gefegt werben follen. j 

6. 1104. 

Wenn die S Schmelzung nicht bei Gluthfeuer, ſondern bel 
Blammenfeuer gefcheben fol, fo wentet man kleine Flammen⸗ 
Öfen an, deren Heerd durch einen in ber Mitte befinvlichen Roſt 
in zwei Theile getheilt feyn Tann. Auf jeder Seite des Roſtes 
werben zwei Tiegel geftellt, fo dag ein ſolcher Flammenofen 
vier Tiegel enthalten kann. Das Einfegen und Herausnehmen 
der Tiegel geſchieht durch Deffnungen, die In den Seitenmauern 
des Ofens angebracht find, und welche beim Gange des Dfent 
mit einer verlorenen Ziegelwand zugemauert werben. Die Feue⸗ 
tung wird mit Steinfohlen verrichtet, weil das Holz einen ſeht 
breiten Roſt erfordern, und nicht Hitze genug geben würbe, 
In den Heiden Seitenwänven des Dfens, in welchen fich Feine 
Definungen zum Einfeßen und Herauönehmen ver Tiegel befin⸗ 
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den, müffen niebrigere ober hoͤhere Gfien (Ranäle) vorhanden 
ſeyn, welche bie. Flamme aus dem. Ofen. in hie: Kuppel Icktem, 
damit die Tiegel auf allen Selten von ber Blamme umfpirlt 
merden. In der Kuppel des Ofens beſindet fich zwar ebenfalls 
eine Definung zum Abziehen der Flamme; indeß darf dieſe nicht 
zu groß feyn, damit die Flamme nicht aus derſelben vorzugs- 
weife abzieht, fonvern genoͤthigt wird, durch die In den Seiten- 
mauern. des Ofens befindlichen Kanäle aus zuſtroͤmen. Alle Oeff⸗ 
nungen zum Abziehen ver Flamme Tönnen ſich auch oben in 
der Kuppel vereinigen und dort, zur Verſtärkung des Zuges, 
eine hohe gemauerte Rauchroͤhre oder Feuereſſe erhalten. 

- Das Tiegelſchmelzen in ſolchen Flammenöfen erfordert viel 
Gewandtheit beim Herausnehmen und Ausgießen ber Ziegel; 
auch geht beim Deffuen und Vermauern ber Seitenwände des 
Ofens viel Zeit verloren, weshalb dieſe Defen wenig anwend⸗ 
bar und dabei zugleich ſehr unbequem find. Sehr firengflüffl- 
ger Stahl laͤßt fich bei Slammenfeuer nur ſchwierig in Sluß 
Bringen, weshalb man bei ven ſchweißbaren, alfo weniger kohle⸗ 
haltigen und daher firengflüffigeren Stahlarten, Gluthfeuer an= 
wenden muß. Außerdem leiden die Ziegel in dem Slammen= 
firom, der das Reifen und Springen derſelben In einem höhern 
Grabe veranlagt, ald wenn fie überall von ben glühenden Koals 
umgeben find. 

§. 1105. 

Ein wichtiger Gegenſtand bei der Gußſtahlfabrikation iſt 

die Beſchaffenheit der Tiegel. Am dauerhafteſten und haltbar⸗ 
ſten in der ſtarken Hitze, und bei der großen Temperaturver⸗ 
änberung beim Ausnehmen aus dem Ofen, find die Kohlen⸗ 
oder Graphittiegel, ober bie ſogenannten Ipfer Tiegel. Wo 
man dieſe aber nicht wohlfeil erhalten kann, muß man Tiegel 
aus feuerbeſtaͤndigem Thon anwenden nnd vie Thonmaſſe mit 
alter Tiegelmaſſe, oder mit vorher gebranntem feuerfeſtem Thon 
verſetzen, damit fie nicht fo ſtark ſchwindet ober zerſpringt. Eine 
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empfehlenswerthe Tiegelmaſſe beficht aus 2 Theilen feuerfeſtem 
Thon und 1 Theil zerpulverten Koals, ober noch beſſer aus 
2 x. Thon und 1 Th. Graphit. Die Thontiegel müffen vor 
der Anwendung möglichft ſtark gebrannt feyn, damit die fehler⸗ 
haften ſchon vor dem Gebrauch ausgehalten werden koͤnnen. 
Pralbtiſche Metallurgen verfichern, daß die Thontiegel, 
welche nach Art der Aſchenkapellen mit einem Futter, nämlich 
mit einem Mönch und einer Nonne, angefertigt werben, bauer 
bafter, dichter und zu mehreren Schmelzungen brauchbar ſeyn 
folen, als die Ziegel, welche aus freier Hand gearbeitet find. 
Das Einprüden des Monchs in die in der Äußeren elfernen 
Borm befinpliche Thonmaſſe, erfordert indeß eine flarfe Krafte 
anfteengung, und laͤßt fich ohne eine Preffe kaum bewirken. 

Die Groͤße der Tiegel ift willkührlich und kann daher ſehr 
verſchieden ſeyn. Man pflegt fle aber nicht größer ald etwa 
5800 oben im Durchmefier und 10 bis 15 300 Hoch zu 
machen, fo daß man funfzig bis ſechszig Pfund Stahl einfegen 
und fihmelzen kann. | 

6. 1106. 

Aus dem Fluß, mit welchem vie zu fihmelzende Maffe 
bedeckt wird, bat man fonft ein großes Geheimniß gemacht. Es 
ift indeß einleuchtenn, daß ver Fluß (ober die Dede für den 
gefeämolzenen Stahl) ſolche Eigenfchaften befiten muß, daß er 
dem Stahl weder fremdartige Beſtandtheile mittheilt, noch dem⸗ 
felben Kohle entzieht. Reines Glas, welches zur Beförderung. 
des Zluffes mit etwas Borar verfegt ſeyn kann, wird die beſte 
Dede abgeben. Nothwendig ift ver Fluß oder die Dede über- 
haupt nicht, ſobald die Ziegel durch die Dedel gehörig dicht 
verſchloſſen, und dadurch gegen das SKineinfallen von Kohlen 
gefichert find. Der Fluß iſt fogar beim Ausgießen des Stahls 
‚aus den Tiegeln in die Formen fehr Hinverlich, und daher iſt 
e8 am beten feinen Fluß anzumenpen. | 

Die Schmelzbige muß zuerft nicht zu flarf gegeben wer⸗ 
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den, damit die Tiegel nicht ſchnell in Bike Fommen und fprfir- 
gen. Borzüglich if dahin zu fehen, daß die Tiegel zuerft un« 
ten flärfer als oben erhigt werden, damit die untere Maffe in 
Fluß kommt. Wie Tange die Schmelzung fortzufegen Ift, und 
wie oft Koaks nachgefült werden müffen, hängt vom Zuge 
des Dfens, fo wie von ber Schmelzbarkelt des Stahls ab, in⸗ 
dem ber ſchweißbare Gußſtahl ſtrengflüſſiger iſt, als ver nicht 
ſchweißbare. Die Erfahrung iſt hier die ſicherſte Führerin. 
In manchen Fällen wird eine mehre Stunden lang fortgeſette 
Schmelzhitze nöthig fegn. Immer muß die Maffe vollkommen 
tropfbar flüffig feygn, und fi mehre Minuten Yang In dieſem 
Zuftande befunden Haben, ehe fie umgerührt, dann wieder flarf 
erbigt und audgegofien wird. 

Die Tiegel mit der gefchmolzenen Maffe werben mit zweck⸗ 
mäßig eingerichteten Bauchzangen aus dem Ofen genonmen, 
und der gefchmolzenene Stahl wird dann in eiferne Formen, 
welche gewöhnlich vier⸗ oder achteckig, und aus mehren Stücken, 
welche auseinander genommen werben koͤnnen, zufammengefegt 
find, ausgegoffen. Aus den Zeichnungen Taf. LXIII. find dieſe 
Einrichtungen deutlich zu erfehen. Die Stahlbarren haben das 
Anfehen von vier» oder achtkantigen Stäben, welche demnaͤchſt 
mit Sorgfalt ausgeſchmiedet und weiter verarbeitet werben. 

Die Formen müffen nicht größer ſeyn, als noͤthig Ifl, um 
den geſchmolzenen Stahl aufzunehmen. Auch wird die Ober- 
fläche de8 Stahls oben beim Einguß fogleih mit Thon, oder 
mit fetter Erde bedeckt, damit ver Stahl beim Erkalten nicht 
blafig und loͤchrig wird. 

Daß der Luftzug beim Ausheben ver Tiegel aus dem 
Ofen gänzlich gehemmt feyn muß, verfteht fich von ſelbſt. 

Will man einen Fluß zur Dede für den Stahl anwenden, 
jo muß man, nad Clouet's Erfahrungen, nicht die Beſtand⸗ 
theile des Glaſes, fondern das Glas ſelbſt nehmen, weil Kali 
und Kieſelerde andere Wirkungen bervorbringen, wenn fie auch 
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ganz in denſelben Verhaͤltniſſen angewendet werben, in welchen 
fie Ach im Glafe befinden. Beine Körper feheinen fich, wenn 
fie vorher nicht zu Glas geſchmolzen find, zum Theil mit vem 
Stahl zu verbinven, und denſelben ſpröde zu machen. 

In England wendet man immer nur Cementflahl, und 
in denjenigen Babrifen, in welchen ver Gementflahl als folder 
verarbeitet wird, gewöhnlich die Enden von den cementirten 
Stahlſtäben zur Gußſtahlfabrikation an. Diefe Enden find 
gewöhnlich flärfer gebrannt oder cementirt, als die Stäbe in 
der Mitte, weshalb fie einen ſehr fpröden unbrauchbaren Ge- 
mentflahl geben würden, welcher fich zu nicht ſchweißbarem Guß- 
ſtahl vortrefflich benugen läßt. Bel der allgemeinen Anwen⸗ 
dung, welche ver Gußftahl in jenem Lande gefunden hat, wird 
die Benukung ded Cementſtahls immer mehr beſchränkt, und 
in den mehrſten Werkflätten wird daher nur Cementſtahl berei⸗ 
tet, um Gußſtahl daraus anzufertigen. 

ars Relfen. II. 422, — Svedenſtjerna's Reiſe durch — 
und Schottland. 96. u. f. — Sur quelques nouvelles mtlio- 
des de fabriquer l’acier fondu, et sur les moyens de fondre 
le fer mall&e sans nuire & „sa ductilit£; in den Annales des 
arts. VII. 240 — 258. — Experience sur l’acier fondu en 

France; in den Ann. des arts. XXXIII. 79 — 88. — Avis 

aux ouvriers en fer, sur la fabrioation de l’acier; par Van- 

dermonde, Monge et Berthallet; in ven Annalos de 

Chimie. XIX. 1— 46. (Ueberf. im N. Hann. Magazin. 1800. 

St. 49. 50., und im Journ. für Fabriken u. f. f. 1802. Ja⸗ 

nuar, No. II.) — Clonet observations sur la manicre, de 

produire les aciers fondus, et sur les fourneaux, qui con- 
. viennent pour cette operation; im Journ. des mines. No. 49. 

p-9— 12. — Smith, sur la fabrication de l’acjer cooul6; 

Journ des mines, No. 73. p. 59. 60. -— Resultat d’une ex- 

perience. qui a été faite' sur l’acier fanda par M. M. Pon- 

celet freres; Journ. des mines, No.-149. p. 35 — 42. — 

Gillet-Laumond, rapport fait a la société d’encourage- 

ment pour l'industrie nationale, au nom du Comite des 

arts chimiques, sur l’acier fondu, et sur plusieurs varidtes 
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nouvelles d’aciers ; im Journ. des mines, No. 251. p. 6 — 26. — 
Broling, über ven Gußſtahl. Archiv. f. Bergbau. VIII. 342. — 
Winkler, die Gußſtahlhereitung bes Hrn. Heljeflrand in Es⸗ 
filstuna in Schwerer; in Erbmann’s Sourn. f. technifhe und ' 
öfon. Chemie. II. 105. — Prechtl, über die Verfertigung des 
Gußftahls; in den Jahrbüchern des Wiener polytechnifchen Ins 
fitntes L. 180. — Werlifch, Befchreibung ber Gußſtahlfabri⸗ 
Fation anf der Hannoverſchen Gifenhätte bei Uslar im Solling; 
Dinglers polytech. Journ. Bd. 78. S. 417; oder Bayerſches 
@ewerbeblatt f. 1839. ©. 575. 


Dom Härten des Stahls. 


$. 1107. 

Im Allgemeinen verfieht man unter Härten das plötliche 
Abkühlen des glühenven Stahls in Falten, am beiten in tropf⸗ 
bar flüffligen Subftanzen. Der geglühete und nicht gebärtete, 
fonvern langfam und von ſelbſt erfaltete Stahl iſt wenig här⸗ 
ter ald das Stabeifen, und befigt viefelben Eigenſchaften, die er 
vor dem Glühen hatte, in fo ferne er nicht vor dem Glühen 
fhon gehärtet war. 

Durch dad Härten erleidet der Stahl folgende Veraͤnde⸗ 
zungen : 

1) Er behält Die durch die vorhergegangene Erhitzung be= 
wirkte Vergrößerung feines Volums nad dem Ablöfchen zum 
Theil, wogegen ber erhigte und langſam von felbft erfaltete 
Stahl wieder daſſelbe Volum einnimmt, welches er vor der 
Erhitzung batte. 


2) Er bekommt daher durch das Härten eine etwas ge⸗ 
ringere Dichtigkeit, oder ein etwas geringeres ſpeciſiſches Ge⸗ 
wicht, als er vor dem Härten Hatte Bet dem freimilligen 
langfamen Erkalten behält der Stahl feine urfprüngliche Dich- 
tigkeit, welche er aud) dann wieder erhält, wenn man ven ſchon 
gebärteten Stahl abermals erbigt und langſam erfalten läßt. 

. 3) Er erhält durch das Härten eine glatte und völlig 
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metallifch glänzende Sberfläche, weil ſich die Glühſpandecke beim 

- Wöplichen Erkalten nach anderen Geſetzen zufammerziceht, als 
ver Stahl. Stahl, welcher durch das Härten keine metalliſch⸗ 
glänzende Oberfläche bekommt, iſt eifenartig, indem das Stab- 
eiſen durch das Abldfchen wicher daſſelbe Volum erhält, welches 
ed vor der Erhigung Hatte, fo daß ver Olühfpan ſich mit dem 
ſelben ausdehnt und wieder zufammenzicht. 

4) Er leidet eine weſentliche Veraäͤnderung ſeines Gefüges, 
indem das Korn fo fein wird, daß die Bruchfläche das Anſehen 
des feinſten Sibers erhält, und mit ——— Augen keine 
koͤrnige Textur mehr ſichtbar iſt. 

5) Er bekommt eine lichtere Farbe und erhält daher mehr 
Glanz als vor dem Härten. 

6) Er wird durch das ploͤtzliche Abkühlen ungleich härter, 
als er vor dem Glühen war, und behält diefe Härte, wenn er 
nicht von Neuem wieder geglüht wird. 

7) Er bekommt durch das Härten eine größere abfolnte 
und refpertive Feſtigkeit. 

8). Bei einer zu großen und ver Natur des Stahls nicht 
angemefienen Temperaturveränberung, nimmt bie Feſtigkeit des 
Stahls ab, vie Härte und Spröpigkeit aber nehmen zu. Bel 
einem noch größeren Grade der Temperaturveränberung nehmen 
Härte und Sprövigkeit fo zu, daß ſich der Stahl zerpulvern 
läßt und nur eine geringe Feſtigkelt behält. 

Alle vieſe Veränverungen hängen von dem Unterjchieb ber 
Temyeratur, alfo theils von der Stärke der Erbigung, theils 
von der Stärke der Abkühlung, folglih von ber Temperatur 
und von der Wärmeleitungsfähigkeit des Mitteld ab, in welchem 
die Abkühlung gefchieht. 





6. 1108. 
Nah Reaumur und Rinman fol das Volumen des 
gehärteten Stahls das des ungehärteten etwa um „'; über⸗ 
treffen, oder dad Verhaͤltniß der Länge eines gehärteten Stahl⸗ 
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ſtabes zu ver eines ungehärteten, ſoll wie 144 zu 145 ſeyn. 
Den Stahlarbeitern iſt die Eigenſchaft des Stahls, nach dem 
Härten eine groͤßere Ausdehnung zu erhalten, ſehr wohl be⸗ 
kannt, indem fie zu großen Ungelegenheiten Anlaß giebt, wenn 
der Stahl auf ner einen Seite ſehr elfemattig, ober wenn er 
mit Cifen zufammengefchmeißt if. Das weiche Bifen erhält 
nämlich nach dem Ablöfchen feine urfprüngliche Länge wieber, 
welche es vor dem Blühen hatte; und daher zieht fih Die auß 
härterem und weicherem Stahl, ober aus Stahl und Elfen be⸗ 
fiehende Stahlarbeit beim Härten krumm, und muß beim fol- 
genden Anlafien erſt wieder gerichtet werden. Das Richten 
der Stablarbelten iſt oft eine fehr beſchwerliche und muhſame 
Arbeit, bei welcher die elfenartige,,. Eürzexe Seite häufig durch 
Hämmern ausgereckt ober ausgetrieben werden muß. 

Es if indeß noch nicht entſchieden, ob aller Stahl nad 
dem Härten ein größeres Volume einnimmt, ober weniger Dich⸗ 
tigkeit ball. Rinman führt bei dem beiten Rohſtahl ein 
Beifpiel vom Gegentheil an, Indem der Stahl durch das Här⸗ 
in fein Bolum um 2, verminderte, oder etwa um gr kürzer 
ward, ald vor bem Gluͤhen. Derſelbe Metallurg if} jogar ber 
Meinung, daB ver befte und am meiſten elaftiiche Stahl nach 
ven Härten Teine DVolumvermehrung, fondern vielmehr eine 
Bolumverminverung zeigen müſſe, welches auch nicht unwahr⸗ 

ſcheinlich iſt. 
Welchen Einfluß das Haͤrten auf die Dichtigkeit oder auf 
das ſpeciſiſche Gewicht, folglich auch auf das Volumen ber vere 
ſchiedenen Stahlarten habe, verdient noch genauer unterſucht zu 
werden. Rinman neigt fich zu ber Meinung, daß aller Ce⸗ 
mentflahl beim Härten ausgedehnt, und aller Rohſtahl zufam- 
mengezögen werde. Don dieſem Berhalten hängt ohne Zweifel 
der Grad der Feſtigkeit und ver Blaftieität des Stahls ſehr ab, 
weil der Stahl, welcher nach dem Härten am flärkften andge- 
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behnt bleibt, ohne Zweifel die geringfle Beftigkelt, vielleicht auch 
die geringfte Glafticktät, beſitzt. 

Die Veränderung des Volumens des Stahls Keim Härten 
kann bei einer und berfelben Stahlforte nicht gleichbleibend ſeyn, 
fondern ſie wird von dem Grabe ver Hitze abhängen, bei wel 
em vie Härtung vorgenommen ward. Deshalb verliert auch 
der in einer zu großen Hige gehärtete Stahl alle Feſtigkeit und 
Elaſticitãt, und wird mürbe und ſproͤde. 

Reaumur, l’art de convertir le fer forg& en acier. p. 338. — 

Rinman a. a. D. I. 220. 228. 

6. 1109. 

Die Biegfamkeit eined Körpers if im Allgemeinen ver 
Zerbrechlichkelt entgegengefeht. DaB ver feflefte Körper Immer 
der biegſamſte if, wird durch die Erfahrung nicht beſtätigt. 
Biegſames Wachs zeigt 3. B. eine. ſehr geringe Feſtigkeit. 
Außerdem haͤngt bie Biegſamkrit auch von ber Stärke ober 
von ber Die des Körpers ab. So find Hobelfpäne z. B. 
ungemein biegfam, obgleich. das Holz in videren Stüden eins 
weit geringere Biegfamkeit äußert. Es. Tönnen alfo nur bie 
verſchiedenen Grade der Biegſamkeit bei einem und demſelben 

Körper, und dann auch nur bei einer und berfelben Dimenflon, 
mit einander verglichen werben. Didere Elſenſtäbe müflen da⸗ 
ber an fi) weniger biegſam ſeyn, als aus vemfelben Ciſen ge» 
ſchmiedete duͤnnere Stäbe. 

Die Blegſamkeit des Ciſens iſt um fo größer, je reiner 
das Ciſen iſt oder je weicher es fich zeigt, obgleich es auch 
weiches Gifen von geringer Biegfamkeit geben kann, welches 
dann ein mürbes, ſchlechtes Stabeifen iſt. Das weiche Stab⸗ 
eifen wird aber niemald Glafticität, d. H. den Zufland ver Bieg⸗ 
famfeit äußern, im welchem «8 feine vorige Geflalt wieder an⸗ 
zunchmen ſtrebt, und beim Aufhären ber drückenden Kraft auch 
wirklich wieder annimmt. Diefe Mopififation ber Biegſamkeit 
Rebt nur dem Stahl, d. h. dem harten Stabeifen zu. Die 
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Elaſticitat ſcheint alfo mit der Härte In einem gewiſſen Zuſam⸗ 
menbang zu fliehen, obgleich die Härte nicht die Urſache der 
Staftteität feyn Tann, weil fonft die harten Körper auch elaftifch 
feyn müßten. Schr wahrfcheinlich wird die Elaſticitaͤt nur bie 
zu einem gemiffen Grabe durch die Härte beförbert, worauf Die 
Wirkungen der Sproͤdigkeit eintreten, weshalb ver Härtefle Stahl 
nicht immer ver am meiften elaſtiſche ſeyn fann. Daraus er⸗ 
giebt ſich, daß jeder Stahl nicht flärfer gehärtet werben muß, 
als nöthig If, um den ganzen Grab feiner laftieität zu ges 
winnen. Se leichter der Stahl die Härte annimmt, d. h., je 
weniger flarf er vor dem Nelöfchen erhigt werden darf, deſto 
vollkommener ift er, und deſto weniger wirb er in feinem Ge⸗ 
füge durch die Ausdehnung, melche er beim Erhiten erleidet, 
geſtoͤrt. Stahl, der mit der größten Härte die größte Claſticitaͤt 
verbindet, tft der vollkommenſte. Dies kann nur der Stahl 
fegn, welcher Feine fremden Beſtandtheile (Erpbafen, Schwefel, 
Phosphor oder andere Metalle) in chemifcher Verbindung ent⸗ 
Halt, und bei welchem Eifen und Koble aufs innigſte und 
gleichartigfte mit einander verbunden find. Grthellt man bem 
Stahl eine geringere Härte, ald er anzunehnien fähig iſt, fo 
wird er zwar zäher und weniger zerbrechlich, aber In vemfelben 
Verhaͤltniß auch weniger elaftiich ſeyn. 
Um alfo dem Stahl alle Härte und Elaſticktät mitzuthel⸗ 
Ien, welche er anzunehmen fähig ift, muß er bei einem feiner 
jededmaligen Natur angemeffenen Grabe ver Hitze gehärtet wer⸗ 
den. If der Unterſchied der Temperaturen im Buflende ber 
Erhigung und ver Abkühlung zu groß, -fo wird fich zwar bie 
Härte noch vermehren koͤnnen, allein bie Feſtigkeit und Elaſti⸗ 
ehtät des Stahls nehmen ab und die Spröpigkeit wirb größer. 
Bei einer zu flarken Exhigung nimmt vie Feſtigkeit bis zu dem 
Grade ab, daß der Stahl zu einer mürben, en 
Mafle umgeaͤndert wire. 

Weil ed eigentlich ver Unterſchied ver Temperatur iſt, 
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worin ber Stahl beim Härten plöglich verfeßt wish, wodurch 
bie verſchiedenen Grade ber Härte eined und deſſelben Stable 
beftimmt werben, fo ſcheint es beim Härten nur darauf anzu 
kommen, dieſe Temperaturbifferenz der jevedmaligen Beftimmung 
ded Stahls angemeflen anzuwenden. Verlangt man von dem 
Stahl mehr Härte und weniger Elafticität, fo würden die Un« 
terfähiede der Temperatur größer fegn müſſen, ald wenn vem 
Stahl weniger Härte und mehr Elaſticität zu Theil werben 
follen. Diefe Temperaturunterſchiede würden auf doppelte Weile 
hervorgebracht werben koͤnnen. Entweder dadurch, daß ber zu 
verjchievenen Zwecken beftimmte Stahl, bei einerlei, und zwar 
bei dem feiner Beichaffenheit angemefenen Grade der Hige glü⸗ 
bend gemacht, und daß nur die Temperatur des Mittels, im 
welchem die Härtung erfolgen fol, verändert wird; ober da⸗ 
durch, daß die Temperatur des Härtemitteld unverändert bleibt, 
dem Stahl aber die ihm angemefjene größte Hige gegeben wird, 
wenn von aller Härte, die er anzunehmen fähig if, Gebrauch 
gemacht werben fol, wogegen man ihn ſchwächer erhitzt, wenn 
man mehr von feiner Feſtigkeit und Elaſticitaͤt, ald von feiner 
Härte, Gebrauch machen wil. 

Der erfte Weg würde ver ungleich vorzüglichere feyn, wenn 
es nicht fehr große Schwierigkeiten hätte, Härtemittel von fo 
verjchlevener Temperatur anzuwenden, ald durchaus erforberlich 
ſeyn würden, um einem und bemfelben Stahl, dur) die Vers 
ſchiedenheit der Temperatur der abkühlennen Medien, bie für 
jenen Fall verlangten größeren und geringeren Grabe ber ‚Härte 
und Elaſticität mitzuthellen. 

Der zweite Weg ift dedhalb zu verwerfen, weil die Elaſti⸗ 
eität ned Stahls zum hell von feiner Härte abhängig iſt, und 
ein zu geringer Brad der Hitze daher wohl dazu führen Tann, 
einen weniger harten Stahl zu erhalten, aber auch zugleich bes 
wirft, daß demſelben nicht der Grad der Feſtigkelt und Elaſti⸗ 
eiät zu Theil wird, welchen verfelbe anzunehmen fählg ifl, 
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wenn er bis zu dem Grabe erhigt wird, ben er nach feiner 
Befchaffenheit, nämlidy nach der Größe ſeines Kohlegehaltes, 
wirklich anzunehmen vermag. 


Der Stahl muß folglich, nenn von aller Härte und zu⸗ 
gleich von aller Glaftieltät, welche er überhaupt anzunehmen 
fähtg iſt, Gebrauch gemacht werben fol, Immer bis zu dem 
Grade erbigt werden, der feiner Beſchaffenheit angemeſſen If, 
und zugleich ift die Temperatur und Bechaffenheit ver Härte 
mittel mit Rückſicht auf die Beftimmung des Stahls zweckmäßig 
abzuändern. Davon allein würbe aber noch Fein vollſtändiger 
Erfolg zu eriwarten feyn, um dem Stahl diejenige Spröbigfeit 
zu entziehen, welche immer mit dem größten Grabe ver Härte 
des Stable, ſelbſt in dem Ball verbunden iſt, wenn berfelbe 
nicht überhärtet, d. h. bei Feinem höheren Grabe der Hitze, als 
bei demjenigen gehärtet worben iſt, bei welchem fich Härte und 
Glaftichtät am vollſtändigſten entwickeln. Diefe Spröpigfeit wird 
zwar um fo weniger bedeutend feyn, je richtiger ver Grab ber 
Hitze des Stahls beim Härten getroffen worden ift, fo daß fle 
in folchen Fällen unbeachtet bleiben kann; allein wegen ver un⸗ 
gleichartigen Beſchaffenheit alled nicht gegofienen Stahls, und 
wegen ber Unvollfommenhelt des Härteprozeſſes feldfl, wird fie 
in den mehrften Fällen nicht zu vermeiden fegn, ſondern durch 
eine zmeite Operation, nänlich durch das Anlaſſen, wieder ge= 
hoben werden müſſen. 


Hr. Gill Hat vie Erfahrung gemacht, daß es ver Ope⸗ 
ration des Anlaſſens nicht bebürfe, wenn man ben Stahl, wel« 
her bid zu dem zum Härten erforberlicden Grave ver Tempe⸗ 
satur erhitzt worden iſt; in ein gefchmolgened und bis zum 
Rotbglühen erhigtes Metallbad, aus einer leichiflüffigen Mifchung 
von Blei und Zinn taucht. Dies ift eigentlich der vorhin er. 
wähnte erfie Weg, welcher fich beim Härten befolgen Tiefe. Ob _ 
derſelbe aber für alle Stablarten und für jene Beft immung, 
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welche ein und derfelbe Stahl erhalten fol, anwendbar 
if, iſt keinesweges außer Zweifel gefebt. 
Gill, über das Härten und Anlaflen des Stahls. Archiv f. Berg: 
bau. II. 81. 
S. 1110. 

Wenn e8 ein leichtes Mittel gäbe, ven Grad ver Hige zu 
beftimmen, welcher ver jedesmaligen Befchaffenheit des Stahls 
am angemefjenften iſt, jo würde ber Prozeß des Härtens Feine 
große Schwierigkeit varbieten, weil man ven Stahl nur bis zu 
jenem Hitzgrade glühend machen, und ihm dann, fey es durch 
Abloͤſchen in Falten Wafler und durch dad darauf erfolgenve 
Anlaffen, ober durch das Eintauchen in ein Ieichtflüffiges Mes 
tallbad, die Härte mittheilen dürfte, welche er anzunehmen fühlg 
if. Obgleich der weichere Stahl im Allgemeinen ftärker erhigt 
werden muß, als ver härtere, weniger flabeifenartige, fo bleibt 
die Beftimmung des für jeven Fall angemeſſenen Hitzgrades 
doch immer ſchwierig, well man fein zuverläffiges und leicht 
anwenvbared Mittel Eennt, die Grabe ber Gitze in ven höheren 
Temperaturen zu meflen. Die Stärke ver Erhigung muß daher 
der Erfahrung und den Augen des Arbeiters überlaffen bleiben, 
wobei durch zufällige Umſtände fo Teicht eine Täuſchung moͤg⸗ 
lich if. Diefe Schwierigkeit wird durch bie oft fehr verſchie⸗ 
denartige Beichaffenbeit eined und deſſelben Stahls noch unge⸗ 
mein vermehrt. Die verfihlenenen Grabe des Glühens find 
dem Auge nur durch die dunfleren und lichteren Barben, in 
denen das Eiſen erfcheint, bemerkbar, und dieſe Nuancirungen 
gehen fo unbemerflich in einander über, daß nur ein fehr ge= 
übted Auge fie zu unterjeheiden vermag. Zwiſchen der braun» 
rothen Glühhige, in welcher das Eifen zuerft im Binflern leuch⸗ 
set, und ber Schweißhite, welche der hoͤchſte Gran des Blühens 
iſt, liegen vie unendlichen Abflufungen ver dunkel⸗ und hellro⸗ 
ihen Blühgrabe, bei denen bie Härtung vorgenommen werben 
muß. Die braunrothe Glühhitze giebt eine kaum bemerkbare 
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Därte, und die Schmeißhige einen unbaͤndigen, ſproͤden und 
mürben Stahl. Beide Hitzgrade Legen aber 90 Gran Wedg⸗ 
wood aus einander, und ungeachtet dieſer außerordentlichen 
Berfchievenheit ver Temperatur, bat man doch nur.2 Grade 
des Rothglühens, vie kirſchrothe und die roſenrothe Glühhitze, 
mit den Augen deutlich unterfcheiden koͤnnen. 

Der Vorſchlag, Metallgemifche zu machen, welche in einer 
beflimmten Temperatur fchmelzen, um in diefen geſchmolzenen 
Metallgemiſchen den Stahl glühenn zu machen, damit er, we⸗ 
nigftend bei feinen Sachen, immer einerlei Hitzgrad erhält, iſt 
deshalb unausführbar, weil die meiften Metalle ſchon in einer 
geringeren Temperatur als in derjenigen jchmelzen, welche ver 
Stahl zum Härten erforbert, und weil bie Gemifche ber ſtreng⸗ 
flüffigeren und Ieichtflüffigeren Metalle thells unbefannt unb 
ſchwierig In der Anwendung, theild fehr unvollflommen und 
Häufig gar nicht darſtellbar find, auch ſchwerlich Immer in einer- 
lei Grave der Temperatur würden flüffig erhalten werben kön⸗ 
nen, fondern Häufig flärker ald der Schmelzpunft e8 gerade er⸗ 
fordert, erbigt werden würben. 

Bei manchen Stahlarbeiten ift es vorzuziehen, die Erhitzung 
nicht in einem offenen euer, fonvern In einem glühenden Sands 
bade vorzunehmen, weil ſich dadurch wenigſtens eine gleichartige 
Temperatur mittheilen, auch die Temperatur des glühenben San⸗ 
des einigermaßen, mindeſtens aber mit mehr Zuverläffigkeit als 
die Temperatur des glühenden Gaſes bei offenem Beuer, bes 
ſtimmen Täßt. 

6. 1111. 

Es ift eine allgemeine Regel, daß dad Korn deſto größer 
und befto weißer ift, in je größerer Hitze der Stahl gehärtet 
wird. Je feiner, grauer und matter dad Korn, in deſto gerin« 
gerer Hitze erfulgte Die Hartung. Nur wenn der Stahl fo 
jehr überhigt wird, daß er faft in ven ermeichten Zuſtand ges 
langt, beflßt er weder ein jo weißes, noch ein fo gröbes Korn, 


Lo 


685 


ale wenn bie Härtung in einer etwas nichrigeren Xemperatue 
erfolgte; aber er ift dann jo mürbe und fo fpzöbe geworben, 
daß er nur noch eine ſehr unbedeutende Zeftigkeit zeigt. Es 
müfſen alfo Farbe, Größe und Glanz des Kornd die Kenn« 
zeichen abgeben, welche Bei der Beflimmung des richtigen. Gra⸗ 
des der Temperatur beim Härten die Anleitung geben. 
Rinman giebt folgennes Mittel an, ven rechten Grab 
der Hitze zum Härten audzumitteln. Ein in der Rothglühhitze 
fpigig geſchmiedetes Stück von dem zu bärtenden Stahl wird 
auf der Außerfien Spike welßwarm gemacht, fo daß ed 2 bis 
3 Zoll Höher herauf faum noch fichtbar glühend if, van 
ſenkrecht in kaltes Waſſer geſteckt, und völlig darin abgekühlt: 
Von dem ſo gehärteten Stahl wird, in möglichſt geringen Ent⸗ 


fernungen von ber Spitze, ein Stück nad dem andern abge⸗ 


ſchlagen, um nad den Abſtufungen der Feinheit des Korns, 
verbunden mit dem Grade ver Härte, welcher durch vie Feile 
aufgefunden werden muß, den rechten Grad der Glühhike zu 
beurtbeilen. Der Stahl muß dann beim Härten bis zu dem 
Grave geglühet werden, welchen verjenige Theil des abgefchla- 
genen Stable erhalten Hatte, ver dad feinfte Korn zeigte und 
ch am härteften gegen vie Zeile verhielt. 

Diefe Methode erfordert aber eine große Hebung, und * 
‚oft wiederholt werden, wobei ſich der Arbeiter den Zuſtand bed, 
Slühens "auf den verfchlenenen Stellen ſehr genau bemerken 
muß, um ben Grad des Glühens, bei welchem hie befte Här⸗ 
tung erfolgt, richtig aufzufinden. 

6. 1112. 

Um von aller Härte und Befligkeit des Stahls Gebrauch 
zu machen, muß man ihn fo lange mit einem naſſen Hammer 
ſchmieden, bis er aufhört braunroth- zu ſeyn. In dieſem Zus 
flande zeigen die Stahlflähe das feinfte Korn, deſſen fie fählg 
find, find aber noch weich und müffen gehärtet werden. Zu 
dem Ende zerbricht man den Stahl in dem weichen Zuftande, 
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in welchem er auf bie chem angegebene Weiſe das feiufle Korn 
erhalten hat, und mittelt nun vie Temperatur auf, bei melchen 
Dad Korn, nach dem Mbldichen beim Abſchlagen, zivar mit 
einer weißeren Farbe, aber gerabe fo fein zum Vorſchein kommt, 
als im weichen Zuſtande. Dies iſt dann derjenige Hitzgrav, 
hei welchem der Stahl, mit Belbehaltung der grbßten Feſtig⸗ 
Belt und Glaflichtät, pie größte Härte erhält, welche er über« 
Haupt, ohne Verluſt oder Verminderung feiner Feſtigkeit und 
Glaftichtät, annehmen kann. — Ein größeres Kom zeigt für 
gleich eine zu flarfe Hitze. Die Oberfläche des Stahl muß 
nach dem Härten nicht durchaus blank, fondern nur gefprenfelt 
blank erfcheinen, weil ganz blanke Stellen ſchon auf zu ſtarke 
Hige deuten. — Wirb der Stahl auf dieſe Art gehärtet, fo 
IR das Anlafin nad dem Härten nur bei ſolchen Stahlwaa« 
sen nöthig, von denen man mehr Zähigkeit als Gärte verlangt, 
Ueberhaupt kann das Anlaffen niemals vie Nachthelle des feh- 
lerhaften Härtens verbefiern, ſondern nur die Sproͤdigkeit he⸗ 
ben, indem die mit dem Härten in zu flarker Hike verlorene 
Feſtigkeit und Elaſticität des Stahls, dur das Anlaffen nicht 
wieder geiwonnen werben. Ein zu flarf erhigter Stahl, wenn 
er auch nicht im Wafler abgefühlt wird, fondern langſam au 
der Luft erfaltet, hat ſchon gelitten. Man muß ihn dann noch 
einmal erbigen und durch Hämmern mit einem naſſen Sammer, 
wie vorhin erwähnt, verbichten. Dabucch erlangt ver Stahl 
dann feine Feſtigkeit wieder, und zugleich das feine Korn, wel⸗ 
ches zur Beurtheilung ver richtigen Glühhitze beim Härten führt. 
$. 1113. 

Die Flüſſigkeit, in welcher pie Härtung vorgenommen wird, 
iſt gewoͤhnlich kaltes Waſſer. Es iſt indeß dahin zu ſehen, 
daß dad Waſſer immer einerlei Temperatur behält, weshalb es 
auch in großer Maſſe angewendet werben muß. Fließendes 
Waſſer von einerlei Temperatur iſt beim Härten dem ſtehenden 
Waſſer vorzuziehen, weil fi die Erwaͤrmung des letzteren zus 
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legzt doch wicht vermeiden TAßt. Warmes Waſſer giebt einen 
weicheren Stahl, als kaltes: folglich Hat vie Erwärmung det 
Waſſers einen Einfluß auf die Härtung. Deshalb kann man 
auch den Stahl im Winter etwas weniger erhigen als im 
Sommer, weil die Temperatur des Waflerd Im Winter niedri⸗ 
ger iR, und weil man dann Wafler, worin Schnee und Eis 
Hegt, anwenden kann. 

In früheren Zeiten hat man —— die Güte des 
Stahls vorzuͤglich in der Beſchaffenheit des zum Härten ange 
wendeten Waſſers ſuchen zu müſſen. Obgleich es im Allge⸗ 
meinen richtig iſt, daß hartes Waſſer, oder Waſſer, welches 
Salze aufgeloͤſt enthaͤlt, wahrſcheinlich wegen der verſchiedenen 
Marmeleitungsfaͤhigkeit, ſtaͤrker härtet als ſogenanntes weiches 
Vußwaſſer, fo if dieſer Unterſchied doch nicht ſehr bedeutend, 
und die Temperatur des Waſſers iſt mehrentheils entſcheidend. 

Durch das Abloͤſchen des Stahls in Quechſilber erhält 
derſelbe eine groͤßere Haͤrte, als durch das Haͤrten im Waſſer. 
Das Härten In Ducdfliber iſt bei großen Gegenſtänden nicht 
ausführbar. Bei Kleinen und fauber gearbeiteten Fabrikaten 
iſt die Anwendung des Duedfllbers wieberholt empfohlen wor⸗ 
den. Wahrfcheinlich mag die viel größere Wärmeleitungsfählg« 
keit des Queckſilbers die Urſache feiner größeren Wirkſamkeit 
ſeyn. — Leichtflüffige, ſtarre Metallgemiſche, vie man ebenfalls 
vorgeſchlagen hat, find nicht gut anzuwenden und würden we⸗ 
nigſtens eine ungleiche Härtung veranlaſſen. 

Geringere Grabe der Härtung laſſen fich ſchon durch das 
Schwingen in kalter feuchter Luft, oder vor dem Windſtrome 
eines Blaſebalgs bewirken. 

Ganz feine Stahlarbeiten laſſen ſich auch zwiſchen den kal⸗ 
ten eiſernen Baden eines Schraubeſtocks härten. 

Alle Säuren geben eine ſtärkere Härtung als Waſſer. 
Man löſcht daher Grabſtichel und alle Stahlarbeiten, von denen 
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eine große Härte verlangt wirb, in Scheidewaſſer, muß fie abet 
nachher fogleich in reinem Waſſer abfpülen. 

In manchen Fällen wendet man auch angefechtete Koh⸗ 
Ienlöfche an, 3.2. beim Härten ver Säbelklingen, weil ſich da» 
durch die Hartborften, ober die and ber Spröpigkeit des Stahls 
entfichenden Kantenriſſe, befier ald beim Abloͤſchen im Waſſer 
vermeiden laſſen. 

Alle fertigen Subflanzen, Oele, Talg, Wachs und Seife, 
geben eine fchwächere Härtung ale Wafler, weshalb man fie 
mit vielem Grfolge anwendet, um vie Hartborſten bei feinen 
Schneiden zu verhüten, indem es kaum moͤglich iſt, den dickeren 
Stahl und die feine Schneide fo gleichartig zu erhlgen, daß hie 
Schneide nicht fhon zu ſehr erhikt feyn follte, wenn ver übrige 
Theil der Klinge u. ſ. f. erft kaum den richtigen Gran ber 
Hige erhalten hat. 

Veberhaupt find, aus dem eben angeführten Grunde, ale 
Stahlarbeiten, welche fich mit einer fcharfen Schneide endigen, 
ſehr fchmer zu Härten, erfordern die größte Vorficht, und machen 
die Anwendung von ven font am meiflen vorzuzichenpen Falten 
und flärferen: Härtemitteln unanwendbar. Die Haͤrteborſten 
Iafien fih daher bei foldden Arbeiten nur dann moͤglichſt ver- 
meiden, wenn man nur ſchlecht wärmeleitende Subſtanzen 
(angefeuchtete Kohlenloͤſche, oder fettige Koͤrper) zu Haͤrtemit⸗ 
teln anwendet. 

$. 1114. 

Ueber die Urfache der Härtung des Stahls Keim Nbküh- 
len defſelben im gluͤhenden Zuſtande, find ſchon im erſten Ab⸗ 
ſchnitt Unterſuchungen angeſtellt worden. Erfolgt das Abküh⸗ 
len weniger ploͤglich, d. h. wird dad härtende Medium ſelbſt 
ſtark erhitzt, ſo gewinnt die Kohle wahrfcheinfich ſchon Zeit zu 
einer beginnenden Bildung eines Polykarburetes. Daß dieſes 
aber, wenn ed einmal gebildet iſt, nicht fo leicht wieder zerſtoͤrt 
werben kann, zeigt eine intereffante Erfahrung, welche Hr. Gill 
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mitteilt, wornach ber Stahl, welcher in ſchwächerer Gige, als 
ea die SHärtehige iſt, geglühet und dann im Waſſer abgeläfcht 
wird, nicht härter, ſondern fogar noch weicher als vor dem 
Gluͤhen werden ſoll. 
Gill, Archlo f. Bergbau. VIII. 192. 
$. 1115. 
Die Stahlſchmiede halten daflır, daß die gehärteien Stahl 
ftäbe, welche beim Zerichlagen auf dem Bruch fogenannte Ro⸗ 
fen zeigen, die gehörige Güte befigen. Diefe Roſen fin Flecke, 
melche an den Außerften Rändern gelblich oder roͤthlich gefärbt 
find, und näher nah vem Mittelpunft zu, woſelbſt die Staͤbe 
am fpäteften Talt geworben find, eine fchwarzblaue ober dun⸗ 
kelblaue Farbe haben. Sole Blumen oder Mofen Tommen 
dann zum Vorſchein, wenn der Stahl in flarken Stücken an» 
gewendet, ſchnell im Waſſer abgeldfcht, und früher wieder her⸗ 
ausgenommen wird, als er völlig abgekühlt if. Sie entfichen 
aber nur dann, wenn ver Stahl durch das Härten fo hart 
und fpröde geworben iſt, daß er beim Abkühlen Riffe bekommt, 
in welche Waffer einbringen Tann; denn wo ſich ſolche Rifſe 
Cote man bei ſchneidenden Sachen Hartborſten nennt) nicht zei⸗ 
gen, Hat der Stahl auf dem Bruch auch Feine Blumen oder 
Nofen. Obgleich diefe Roſen alfo über die Güte des Stahls 
nichts entſcheiden Können, Indem auch fehr fchlechter und ſproͤ⸗ 
ker Stahl Rofen auf der Bruchfläche haben kann; fo bemelfen 
fie wenigftend, daß der Stahl fehr große Härte anzunehmen 
fähig, und nicht mehr flabeifenartig iſt. — Bel der Härtung, 
welche die Stahlichmiene vornehmen, ift es auch keinesweges bie 
Abficht, vem Stahl eine nicht größere Härte zu geben, ald mit 
* feiner Zähigkeit und mit dem höchſten Grabe ver Elaflicktät, 
die er annehmen kann, vereinbar ift; fonvern fie bezwecken im 
Gegentheil, den Stahl durch das Härten Leichter zerfchlagen zu 
innen, weshalb er zu flark erhitt, gehärtet und daher fpröpe 
"und riſſig wird. | 





Dei wem Gärten muß der Stahl nicht zu langſam mb 
wicht in zu geringer. und langſam fleigenver Hige, ſondern vor 
einem ſchwachen Geblaͤſe, in durchaus glühenden, friſchen uns 
gefunden Kohlen geglühet werden, bamit er feinen Gluͤhſpan 
anfegt und nicht eifenartig wird. Je fchnellee vie Hitze erfol⸗ 
gen kann, deſto beſſer X es. Die dickeren Stellen müflen frü« 
ber erhitzt und einer ſtärkeren Hitze als die dünneren ausgeſetzt 
werben. Cine Ueberbigung iſt nach Moͤglichkeit zu vermeiden. 

§. 1116. 

Bei der groͤßten Vorſicht iſt es indeß kaum moͤglich, den 
Grab ver Hitze, bei welchem ſich Härte, Zähigkeit und Elaſti⸗ 
citaͤt des gehärteten Stahls in der vollfommenften Uebereinſtim⸗ 
mung befinden, fo genau zu treffen, daß der Stahl nicht ent⸗ 
weber zu wenig Härte und Claſticitaͤt, oder zu wenig Claſtici⸗ 
tät und Zähigkeit, und dagegen zu große Härte beläme. Der 
erſte Sal wird ber feltnere ſeyn, weil er eine zu geringe Er» 
higung voraußfegt, welcher Fehler ſich durch wiederholtes Haͤr⸗ 
tem leicht verbeſſern läßt. Für den anderen Fall bleibt aber 
nichts weiter übrig, als einen Theil ver Härte, auf deſſen Ko⸗ 
ſten die Elaſticität und BZähigfelt des Stahls ſich vermindert 
Haben, durch neues Erwärmen, oder durch das Anlaufen, 
Anlaſſen des Stahls, wegzunehmen. Se ſtaͤrker ver Stahl 
angelaſſen wird, deſto mehr nimmt feine Härte ab, und feine 
HZaͤhigkeit wenigfiens in fo fern zu, als fih bie Sproͤdigkeit 
vermindert. Die Elaſticität, welche von ver Härte und Zähigkelt 
‚zugleich abzuhängen fcheint, wirb nur bis zu einem gewiffen 
Grabe größer, und nimmt dann mit der Härte zugleich ab. 
Stahlarbeiten, bei denen Härte das Haupterforderniß iſt, müffen 
daher fehr ſchwach (oft gar nicht) angelafien werben; wirb 
Zähigkeit vorzüglich verlangt, fo muß das Anlaffen in einer 
Höheren Temperatur gefchehen. Verlangt man Beides, Zaͤhig⸗ 
feit und Härte, mit einem beträchtlichen Grade von Claſticität 
verbunden, ſo kann dies faft nur Bei einem ſehr gleichartigen 
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Roh⸗ und Gußſtahl gefchehen, wobei ber Grab ber Haͤrtung 
durch Erfahrung aufgefunden und der Stahl um fo weniger 
überhigt werden muß, je größere Härte er anzunehmen vermag. 

Die Hige, in welcher das Anlaffen geſchieht, iſt dieſelbe, 
In welcher die Anlauffarben des erften Grades ($. 90. u. f.) 
zum Borfchein kommen. Man untesfcheivet daher auch ven 
ſtrohgelben, goldgelben, Eupferfarbenen, ypurpurfarbenen, violet⸗ 
ten und blauen Anlauf. Alle Stahlarbeiten, welche mehr Za⸗ 
higkeit und Blaftichtät ald Härte erforbern, erhalten ven blauen 
Anlauf; die bärteften Werkzeuge, welche des Anlauf bebürfen, 
läßt man bis zur firohgelben Farbe anlaufen. Die anzulafe 
fenden Stablarbeiten müflen vor dem Anlaufen polirt fegn, 
oder wenigſtens eine blanke Oberfläche erhalten haben. We 
einem vollfommen gleihartigen Stahl muß man indeß 
bie richtige Härtehige durch mehre Erfahrungen fo genau unb 
forgfältig ausmitteln und beftimmen Tönnen, daß es gar keines 
Anlafiens bedarf. 

Das Anlafien kann entweber durch Erwärmung In offes 
nem Beuer, oder dadurch gefihehen, daß man die gehärteten 
und anzulafienen Gegenſtände auf gegofiene elferne Platten Iegt, 
bie bis zu einem gewiflen Grave ber Temperatur erhigt werben. 

Rinman a. a, D. I. 248 — 252. II. 648 — 066. — Defielben 

Anl. 3. Kenntniß d. Gifen- und Stahlvereblung. 265 —271.— 

Reaumur, l’art de convertir le fer forge en acier. IImo 

et 12me me&moire. — Perret Abhandl. vom Stahl, befien 

Beichaffenheit, Berarbeitung und Gebrauch. Wine gefrönte 

Breisfchrift. A. d. Franz von Halle. Dresven 1780. — 

Deffelben praktiſche Anwelfung, alle Stahlarten zu kennen, 

zu bärten, anzulaflen und vernünftig zu bearbeiten. Aus bem 

Franz. von Halle. Berlin 1783. — Bolhem, vom Härten 

des Stuhlse; in Schreber’s Sammlungen. XII. 367 u. f. — 

Lanräus, eine Art Stahl zu allerlei Gebrauche zu härten; in 

den Schwer. Abhandl. X. 68 n. f., und in v. Erell’s Neuem 

chem. Archiv. V. 068. u. f. — Angerstein, om stalhärdning; 
fm Hushallnings Journal, 1778. September. 85. etc. — 


52 
GuysonsMorveau, über das Härten des Stahls; in v. 
Crell's chem. Annalen f. 1799. I. 75 f. — Dom Anlaſſen 
des gehärteten Stable; in Hildts Hanblungszeitung. 1786. 
€. 172. — Camper, über d. Härten bes Stahls; in deſſen 
Heineren Schriften, a. d. Solländ. v. Herbell. IL. 13. — 
Sur la trempe de Tlacier, in den Annales des arts. I. 
133 — 147. — Observations sur la trempe de l’acier. Eben- 
daſ. HH. 49— 52. — Lydiatt, Verſuche und praktiſche Reſul⸗ 
fate über das Härten des Stable; in Schweiggers N. 
Journ. f. Chemie u. Physik. XI. 51. Jufäge von Nichols 
fon u. Schweigger; Ebendas. 52 u. f. — Altmüller, 
über das Härten des Stahls in Queckſilber; in den Wiener 
Sahrbüchern XII. 1. — Prechtl, Bemerfungen über das Här- 
ten des Stable, nebft Tafeln für die Zuſammenſetzung leichte 

 flüffiger Metallgemifche, zur Regulicung bes Grades ber Aus 
laufwärme beim Härten bes Stahls; Ebendaf. I. 194. — Da- 
memme, essai pratique sur l’emploi oü la maniere de 
travailler l’acier. Paris 1835. Deutfch bearbeitet von Kar: 
marfch, Quedlinburg und Leipzig 1839. 


Bom damadcirten Stahl. 


$. 1117. 

Aller Stahl, welcher, nach vem Aetzen jener vorher po⸗ 
Hirten Oberfläche, mit vernünnten Säuren, mit Gtjenvitriol 
oder auch mit Alaun, Schattirungen von dunklerer und Heflerer 
Farbe zeigt, wird Damaſtſtahl genannt. Polirt muß bie 
Oberfläche des Stable deßhalb feyn, damit bie Nünneirungen 
der Barbe befier erkannt werden koͤnnen. 

Bon dem unächten Damaft, deſſen im erflen Abſchnitt 
ſchon ermähnt worben, welchen man durch theilweifes 
Aetzen der mit einem Aetzgrunde bedeckten Oberfläche des Stable 
erhält, ift Hier nicht vie Rede. 

| $. 1118. 

Bei der Achten Damascirung find die, durch die Einwir⸗ 
fung ſchwacher Säuren auf den Stahl entfiehenden Zeichnun⸗ 
gen, tmmer eine Folge der. angleicharligen Beichaffenheit des 
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Stahls. Te gleichartiger der Stahl ift, deſto weniger iſt er 
zur Damaſtbildung geeignet. 

Es giebt vieleicht feinen Stahl, ver fo volfommen gleich“ 
artig wäre, daß er gar feinen Damaft entwidelt. Selbft ver 
Gußſtahl zeigt unter folchen Umſtänden, welche ver Entftehung 
ves Damafted am wenigften beförverlich fine, noch immer dunk⸗ 
lere over lichtere Stellen, welche nach dem eben auf feiner 
polirten Oberfläche zum Borfchein Eommen, obgleich fie bem 
unbemwaffneten Auge zumeilen kaum bemerkbar find. | 

Je weniger Kohle ver Stahl enthält, ober je weicher er 
ft, deſto weniger ſtark und leicht erkennbar tritt der Damaft 
hervor. Nur der fehr ungleichartige Roh⸗ und Eementftahl, 
welcher aus Gemengen von oft fehr hartem und fehr meichem 
Stahl beſteht, und welcher In ver ganzen Maſſe einen nur ge= 
ringen Koblegebalt zeigt, ſich alfo, troß feiner Härte an ein⸗ 
zelnen Stellen, als ein fehr weicher Stahl verhalten kann, 
giebt jeverzeit einen flarfen, aber fehr groben Damaft, welcher 
inımer ein Beweis feiner fchlechten Beſchaffenheit iſt. 

Auch das Stabeifen iſt felten fo gleichartig, daß ſich nicht 
auf der polirten Oberfläche veffelben Damaft entwickeln ließe. 
Man benutzt dieſe Ungleichartigkeit zumellen zur Anfertigung 
von damascirten Gewehrlaufen; in anderen Büllen fchweißt man 
abfichtlich bärteres und weicheres Elfen zufammen, raffinirt bie 
erhaltenen Stäbe mehre Male, und bereitet auf folche Weife 
ein Matertaleifen zu Gemehrläufen, welches feine Damaftzeich- 
nungen emtmidelt, wie dem häufigen Umbiegen und Durchar« 
beiten ver härteren und ver weicheren heile des Eifens ihr 
Entftehen verdanken. Eben viefer Erfolg tritt auch bei dem 
häufigen Gerben des nicht geſchmolzenen Stahles ein. Man 
koͤnnte dieſen Damaſt, zum Unterfchieve von dem folgenden, 
welcher des häufigen Gerbens nicht bedarf, um feine und regel⸗ 
mäßige Damaftzeihnungen zu entwideln, ven Fünftlichen 
Damaſt nennen. Stahl, deſſen Maſſe aus ſolchem künſtlichen 
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Damaft beftcht, kann oft einen hohen Grad von Glaftleität 
und Härte zeigen und vielleicht beftehen vie beiten orientalijchen 
Klingen nur aus Fünfllichem Damafl. 
$. 1119. | 

Das ungleichartige Gemenge von hartem und weichem 
Stahl, welches lediglich eine Folge der Unvollkommenheit ber 
Bereitungsmethobe des Roh⸗ und Cementſtahls iſt, pflegt man 
nicht Damaſtſtahl zu nennen, weil ein folcher Stahl zwar mehr 
oder weniger hart feyn kann, aber dabei Immer nur einen ges 
ringen Grab von GClaſticität und Feſtigkeit beſizt. Die Un⸗ 
gleichartigfeit der Mafje giebt ſich durch die Bildung eines 
groben, und in dicken Streifen durch bie ganze Maſſe fich fort⸗ 
ziehenden Damafles zu erfennen, welcher niemals bie Darſtel⸗ 
Yung von fchönen und regelmäßigen Seichnungen ober von 
wolkigen Schattirungen geftattet. in foldher Stahl, wenn er 
an fich von guter Befchaffenheit ift und nur den Fehler der 
großen Ungleichartigkeit befikt, Durch melden e8 unmöglich 
wird, den richtigen Härtegrad zu treffen, würbe zwar, durch 
oft wiederholtes Umbiegen, Zufammenfchweißen und Durchar⸗ 
beiten, zulegt einen fehr guten künſtlichen Damaft geben; allein 
durch das häufige Bearbeiten würbe feine Härte meiftentheils 
verloren geben. Bei fehr feinen Schneiven würbe dies Ver⸗ 
fahren auch aus dem Grunde nicht anwendbar fegn, weil ver 
Erfolg vom Zufall abhängt und vie Schneive fehr harte und 
fehr weiche Stellen erhalten koͤnnte. Deshalb ſchweißt man 
bei der künſtlichen Damaftbereitung lieber härteren und weiches 
sen Stahl (flatt des letzteren zumeilen Stabelfen), auf eine re⸗ 
gelmäßige Weiſe, nämlich vergeflalt zufammen, daß vie gleichar« 
tige Maſſe des bärteren Stahls die Schneide bilvet, und ber 
weiche Stahl im Inneren der Mafle vie Feſtigkeit des Werk⸗ 
zeuges erhoͤhet. Bei diefem künſtlichen Damaft ift es daher 
die Hauptfache, ein ſchon an ſich gutes Material zu wählen 
und die Anordnung beim Zuſammenſchweißen zu treffen, daß 


53. 


vie Schuelde/ zu — man den Wirufem nn 
wecht gleichartig awifällt. Te 

Einem fo großen: Werth man * auf: — — 
Stahl legen mag, ſo laͤßt es ſich voch nicht laͤugnen, va. ber 
 Damaft an ſich fo wenig einen Beweis non: ver vorzüglichen 
Veſchaffenheit des Stahls geben Zaun, daß. vielmehr der zur 
Damaſtbildung nicht geneigte Stahl, als der gleichartigere, im⸗ 
mer den Vorzug verdiente, wenn es nur möglich wäre, dem 
Stahl den hohen Grad von Härte mit Beibehaltung, des hoͤch⸗ 
ſten Grades der Feſtigkeit zu erihellen, welcher fi bei einem 
guten kuͤnſtlichen Damaſt, durch gute Auswahl und umſichtige 
Verbindung ver härtiren und weicheren Stahlarten jederzeit 
erlangen laͤßt, ohne ver Febnheit des Stahls — ” 
werben, 

$. 1120. 

Ganz anders iſt nad Verhalten veb a Dar. 
mafted. Diefer kann nur auf der Oberfläche des geſchmolzenen 
und daher moͤglichſt gleichartigen Stahles entwidelt werben. 
Er iſt das Reſultat der in der gleichartigen Maſſe wehr oder 
weniger vollſaͤndig ausgebildeten Polykarburete. Daraus folgt, 
daß es bei dem geſchmolzenen Stahl nur auf bie Behandlimg 
deſſelben heim Erſtarren anfonmt, ob er eine Damaſtentwicke⸗ 
kung zuläſſig macht, oder nicht. Schnelles Erſtarren (durch 
Ausgießen In eiſernen Eingüſſen) zerſtört die Damaſtbildung; 
langſames Erkalten im Tiegel ruft den Damaſt hervor. Se 
mehr Kohle der Stahl enthaͤlt, oder je härter er iſt, deſto auf⸗ 
jallender wird das verſchiedene Verhalten eines und deſſelben 
Stahls in Hinſicht feiner Faͤhigkeit, Damaſtzeichnungen zu er⸗ 
halten, oder nicht zu erhalten, je nachden er langſam oder 
ſchnell erfaret. Das langſame Erſtarren veranlaßt aber Bla⸗ 
fen und Höhlungen, und macht ven Stahl zur Benxbeitung 
unter bem Hammer um fo weniger geſchickt, je Härter und je 
weniger ſchweißbar er ik. Man wird daher genöthigt ſeyn, 
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ben gegoſſenen Stahl, welcher durch daB ploͤtliche Erſtarren 
beim Ausgießen zur Damaſtbildung unfähig geworden If, durch 
ein lauge anhaltendes Ausglühen in nicht zu geringer Hitze, 
bet gänzlichem Ausſchluß ver Luft, In weichen Stahl umzuän⸗ 
dern. Dadurch bilden ſich die Karburete eben fo vollſtnbig 
aus, als durch das hoͤchſt langſame Erſtarren, und man erlaugt 
dadurch zugleich ven Vortheil ber leichteren Bearbeitung des 
Stahls unter dem Hammer. Je vollſtaͤndiger fich das Poly⸗ 
karburet ausgebildet hatte, defto weniger kann es durch Das 
plögliche Abloͤſchen des bloß im gluͤhenden Zuſtande ſich befin⸗ 
denden Stahls beim Härten wieder gänzlich zerſtoͤrt werben, 
und dies iſt der Grund, warum ber ſehr langſam erflarrte 
flüffige Gußſtahl, oder der fehr lange und anhaltend geglühete 
harte und an Kohle reiche Stahl, noch ſchoͤne Damaſtzeichnun⸗ 
gen zeigt, wenn ver plöglich erflarrte, oder ver nur in fehr 
kurzer Hitze geglühete Stahl, kaum noch dem Auge bemerfbaren 
Damaſt entwickeln läßt. : 

Aller natürliche Damaft veutet alfo zwar — auf 
eine unglelchartige Beſchaffenheit ver Maſſe, allein die Ungleich⸗ 
artigkeit if nicht fo groß als die des künſtlichen Damaſtes, 
weshalb auch die Grabe der Härte, bei dem Härten des Stahls, 
nicht fo auffallend werfihienen find, daß fie zu beträchtlich haͤr⸗ 
texen und weicheren Stellen Beranlaffung gäben. 

6. 1121. 

Der natürliche Damaft, In fo fern er bloß vie Folge ver 
mehr oder weniger vollfländigen Ausbildung des Polykarburetes 
if, muß natürlich mit dem jedesmaligen Umfchmelzen des Stahls 
wieber verloren gehen, weil dann eine völlige Bleichartigfeit der 
Maffe eintritt, von deren Behandlung beim Grflarren ober 
Glühen es abermald abhängen wird, ob fich Polykarburet aus- 
bildet oder nicht, ob alfo der umgefchmolzene Damaſtſtahl wie⸗ 
der Damafl zeigen wird, oder nicht. 

Es giebt aber geſchmolzenen Stahl, welcher durch das 
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Umſchmelzen feinen Dqmaſt nicht verliert, wenn er auch plög- 
N erflarrt, und wenn er nach dem plößlichen Erftarren auch 
nicht, in anhaltender Hige ausgeglühet wird. Dies iſt der mit 
anderen Metallen, und vielleicht auch mit Erdbaſen legirte 
Stahl. Die Bemühungen ver Hrn. Stodart und Fara⸗ 
bay zur Darftellung dieſer Iegirten Stablarten find ſchon aus 
ven im erflen Abſchnitt angeſtellten Unterſuchungen befannt. 
Alle dieſe legirten Stahlarten, in fo fern fie Damaſtſtahl geben, 
find jedoch keine Gemiſche, fondern bloß mehr ober weniger 
innige Gemenge. Deshalb bringen geringe Zufäke von ande» 
sen Metallen bei dem Stahl ganz andere Wirkungen hervor, 
als Hei dem Stabeiſen. Es pürfte fi indeß in ver Folge 
noch mehr ergeben, daß ſolche Legirungen nur in feltenen Fäl⸗ 
Ien die Eigenfchaften eines an fich guten Stahls verbefiern, 
einem fchlechten Stahl aber niemals befiere Eigenfchaften mit- 
theilen können. In einzelnen wenigen Faͤllen mögen fle dazu 
dienen, einem fehr harten, d. 5. viel Kohle enthaltenden Stahl, 
welcher beim Härten fehr Leicht einen hoben Grab von Sprö- 
vigkeit erhält, auf eine mechanifche Weife eine etwas geößere 
Feſtigkeit mitzuthellen Gin viel beſſeres Mittel zu diefem Zweck 
wird das Ausglühen des Stahls in flarker und anhaltender 
Gluͤhhitze vor der weiteren Bearbeitung deſſelben ſeyn. 
6. 1122. 

Die Kunft, damascirte Arbeiten anzufertigen, iſt uralt, 
und wahrfcheinlich in Damascus zuerſt betrieben worven. Es 
feyeint, daß man fich in Klein Aflen fchon feit mehren hun⸗ 
dert Jahren des oflindifchen Gußſtahls zu ben beflen Stahlar- 
beiten bedient, und venfelben aus Perfien bezogen hat. 

Rinman a. a. O. I. 104. II. 428. 439. — Hermann über d. 
Bereitung des Damascenerftahls; in v. Erell’s chem. Ann. f. 
"1792. II. 998 — 108. Gbendaf. f. 1802. 1.13 — 24. — Bas: 
ſtröm, Beſchreibung eines damascirten Schießgewehrs von Bi- 
fen und Stahl; in den Abhandf. ver Königl. Schwer. Akad. 
XXXV. 290 — 286. Rinman’s Znuſatz zu diefer Abhaudl. 
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Ebendaſ. 297 — 290. — Sur la fahrication des &tofles. de fen, 
et d’acier, nu des melanges connus sous le nom d’arier de 
Damas; in ven Annales des arts et manafact. II, 37 — 48. — 
“ Clouet, sur l’art de fabriquer les lames figurdes, dites la- 
mes de Damas, im Journ. des mines, No. 90. p. 421 — 435. 
und in’den Ann. des arts. XVII. 229 — 248. — Rapport fait 


par M. Heritart de Thury sur les lautes damamöes. de 


Mr. Degrand-Gurgey. Bullet. de la Soo. d'Enoourag. paux; 
UIndustrie nationale. 1820. p. 83, etc. — Second Rapport. 
1821. p. 37. etc. — Anzeige über den Fortgang ber zur Ders 
befferung der Stahlfahrifation in Frankreich unternommenen 
Arbeiten. Archiv. f. Bergbau XI. 363. — Gutachten des Hrn.‘ 
Hertcart de Thury über den damascirten Stahl des Sir- 
Sen. Ebend. 869. — Bréant, a. a. O. S.88.— Bars 
fer Verfahren, den biumigen Damaft auf den perfiichen Saͤbel⸗ 
Hiugen wieber herzuftellen. Ebendaſ. S. 316. — Crivelli über 
die Anfertigung des Damafiftahls durch Zuſammenſchweißen von 
Stahl und Stabeifen. Ebendaſ. S. 401. n. fe — Karmarſch 
über die Berfertigung damaszirter Säbelflingen, nach ber Eri⸗ 
vellifchen Methode; in ven Wiener Jahrbüchern IV.'468. — 
Stopart und Faradayz a. a O. 8.822. m f. — Bage. 
. amld, Bereitung des Eünftlichen Damaſtes in Oſtindien. Archlv. 
. XIV. 456. u. fe — Erzengung und Hartung ber Sübelflingen 
zu Cutſch; in dem Bayerfchen Kunſt- und Gewerbeblatt f. 1836. 
©. 601. 
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Tafel l. 


Fis. 1 — 7. beziehen fich auf die Gefchichte des Eifenhütten- 
weſens und find im $. 8. erläutert.. 

Big. 8. Profil eines Brobir-Dfens nebft zugehd- 
vendem Dedel Fig. 9. ($. 427.). 

dig. 10—12. Probir= Ofen, welcher auf ver Gleiwitzet 
Eiſengießerei angewendet wird. Fig. 10. Vorder⸗Anſicht; Fig. 11. 
„Längen = Profil, Fig. 12. der runde Roſt in ver obern Anficht 
($. 427). 

ig. 13, 14. ee welcher in Cornwallis an⸗ 
gewendet wird. Big. 13. Laͤngen-Profil; Fig. 14. Vorder⸗An⸗ 
ficht ($. 427.). 

Big. 15. Duers Profil; Fig. 16. Vorder⸗Anficht eines 
Probir-Ofens mit Muffel-Borrihtung ($. 427). 


*) Die betreffenden Paragraphen des Tertes find der Erklärung 
der Figuren überall beigefügt, fowohl bei denjenigen Biguren, 
welche ihre vollſtaͤndige Grläyterung ſchon im Tert gefunden ha⸗ 
ben, und workber daher bie beigefügten Baragraphen nachzuſehen find, 
als auch bei denjenigen Figuren, bei welchen ſich bie vollfländige 
Grläuternug im Tert nicht findet. Es ift zu bemerken, dag 

68.1— 336. zn Th. J.; 88. 337 — 618. zu Th. II.; 88. 619 Bis 

"849. zu Th. IM, und 88. 660 1122. zu TH. IV. des Textes 
gehören. 

1 % 
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Fig. 17.18. Probirofen mir Geblaͤſe, flatt des na⸗ 
türlichen Luftzuges ($. 427.). 

Fig. 19. ſtellt die äußere Anficht, Fig. 20. dad Quer⸗ 
Profil, Fig. 21. die Ober - Anficht, Fig. 22. nebſt Fig. 23. den 
Grundriß nach der punctirten gebrochenen inte AB, eined auf 
der K. Eiſengießerei bei Berlin befindliden Probirofens 
mit Gebläſe dar ($. 427.). 

Fig. 24. 25. Erz-Röſtofen. 

Fig. 24. Quer⸗Proſil. Die linke Hälfte dadjenige na 
der Linie AC, die rechte Hälfte dasjenige nach der Linie AB 
in Yig. 25.; Fig. 25. Grundriß nach der Linie DE Fig. 24. 
Zwiſchen dem Schachtfutter c (Kernſchacht) und dem Rauh⸗ 
ſchacht e iſt der mit Fleinen Siegelftüden ausgefüllte Fuͤllungs⸗ 
raum audgefbart. Die gußelfernen Stäbe a des Roſtes ruhen 
auf zwei gußeifernen Balken a. In geringer Hoͤhe über dem 
Roft befinden fich an zwei entgegengefehten Seiten des Ofens 
zwei Oeffnungen bb, welche durch die Raubmauer und ven 
Kernſchacht durchgeführt find, und zum Herausziehen des gerd- 
fleten Eifenfleins (oder auch des gebrannten Kalks, wenn der“ 
Dfen zum Kalkbrennen benugt wird) dienen. Zu den Aus- 
zieh- Deffnungen gelangt man durch das Gewölbe MM, wel⸗ 
ches innerhalb der Rauhmauer um den Ofen geführt ifl. Die 
Auszich - Deffnungen werden durch gußeiferne Platten d ge- 
tragen und gebedt. Der Raum Q@ unter dem Roſt iſt nicht 
ſowohl zum Aſchenfall und zur Aufnahme des durchfallenden 
Sanded und Roͤſtekleins, als vielmehr zum Luft “Kanal be= 
ſtimmt ($. 452.). 

Sig. 26.27. flellen einen andern Röfl-O fen var; Fig 26. 
Duer -Vrofil nad) ver Linie AB Fig. 27.; Sig. 27. Grund⸗ 
riß des Ofens nach der Linie CD in Fig. 26. Diefer Ofen 
it mit drei Auszieh⸗Oeffnungen a, a, a und mit drei Roſt⸗ 
feuerungen b, b, b verſehen. Die Sohle des Ofens beſteht aus 
einer niebrigen gemauerten breifeitigen Pyramide, deren drei 
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Flächen nad) den 3 Außzieh > Deffinungen gerichtet find, damit 
das geröftete Erz auf ven fihiefen Flächen Teichter zu den Aus- 
zieh = Deffnungen hinabrollt. Damit bei dem Ausziehen des 
geröfleten Erzes die Flamme durch den Gegenzug weniger ge- 
drückt werde, find bie Fuchsöffnungen etwas höher als vie Aus- 
zieh » Deffinungen angelegt (6. 452.). 


Tafel U. 


Fig. 1 — 3. Läutertrommelwäfche auf der Kö— 
nigl. Eifenfteingrube Louiſe bei Horrhaufen. 

Del der Läutertrommel, welche durch ein oberfchlägtiges 
Waſſerrad von 9 Fuß Höhe in Betrieb gefegt wird, find zu 
unterſcheiden: 

1) das Gatter ], 

2) das Kopfſtück K, 

3) die Schnede im Innern der Trommel. 
4) das Enpflüd L, und 

5) vie Achfe M. 

Das Gatter 1 der Trommel beſteht aus 5° 4 langen, 
+4" flarken, 3” breiten fehntiebeeifernen Schienen, welche wit 
3" Spielraum von einander, innerhalb an 4 Ringen von 
Schmieveifen angeniethet find und hierdurch einen gatterförmi- 
gen Eylinder (dad Gatter) von 3° Durchmefier bilden. An 
den beiden äußern Ringen a und b von 4” Stärfe und 2 
Breite find die ſämmtlichen Schienen des Gatters, an den 
beiden Innern Ringen e und c, von 4” Stärke und 14” Breite, 
aber diefe Schienen nur wechſelsweiſe, eine um bie andere, an⸗ 
geniethet. Das Gatter von dieſer Eonftruction dient zum Aus⸗ 
tragen eines Eifenfleins von mittlerem Korn. 

Das Kopfſtück K der Trommel, welches genau mit * 
Gatter verbunden iſt, beſteht aus Gußeiſen und Hat ven innern 
Durchmeſſer des Gatters zu ſeinem äußern Durchmeſſer; es iſt 
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2” tief In das Gatter hineingefchoben und mittel Schrauben, 
welche durch den Ming a binburchgehen, beſeſtigt. Nach ver 
dem Waflerrave zugefehrten Gtirnfelte iſt dieſes Kopfftüd > 
ein abgekfürzter Kegel abgeftumpft und daſelbſt ganz offen 

den Gifenflein in die Trommel zu bringen. 

Der Eifenfteln wird mittelft eines aus Eiſenblech gefertig- 
ten und mit einem Auffag I von Holz verfehenen Trichters U, 
durch die Deffnung des Kopfftüds In die Trommel geworfen. 
Damit ver Trichter bei der Bewegung der Trommel durch den 
Rand der AUusmündung des Kopfſtücks nicht berührt werde, 
und auch kein Eifenftein zwilchen vem Trichter und ver Aus⸗ 
mündung des Kopfſtücks durchfallen koͤnne, hängt derſelbe ſchwe⸗ 
bend in dieſer Ausmündung, indem er mit ſeinem obern Rande, 
auf Lagerhölzernen ruht, die mit Streben muunterſtütht find, 
welche, jo wie erftere, mit dem Lager der Trommelare und 
“ dem Schügenkaftengerüfte verbunden find. 

Die Innerhalb der Trommel, von der einen Stirnfelte bis 
zur anbern, fi) durchwindende fpiralfürmige Flaͤche (Schnede) 
ift aus 1% Linien flarfem Eifenblech gefertigt; ihr äußerer Rand 
tft bei jeder Windung derfelben mittelft kleiner angenietheter 
Dübel, welche durch die Schienen des Trommelgatterd und durch 
den Mantel des Kopfftüds K durch dazu gebohrte Löcher durch⸗ 
gehen und mit Muttern verfehen find, an ber Innern Fläche 
der Trommel befeſtigt. Won der Ausmündung des KRopfftüds 
ift der Anfang der Schnedenfläche 5 Zoll entfernt, damit ber 
durch den Trichter einzuwerfende Eifenftein viefelbe nicht ber 
ſchaͤdige. 

Das dem Kopfſtück ver Trommel gegenüberſtehende End⸗ 
ſtück L, an welchem das Ende der Schnecke angeſchraubt iſt, 
beſteht aus Gußeiſen, und bildet eine mit einem 2° breiten 
Rande verfehene Scheibe, an welcher fich-ein etwa 4 ver Kreis⸗ 
fläche betragender Ausfchnitt f befindet, durch den die grö⸗ 
bern Wafcheifenfteinftüdte ausgetragen werden, während vie fei⸗ 
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nern Theile zwilchen den Stäßen des Balters durchfallen. Im 
der Mitte des Enpftücs befſindet ſich eine viereckige Oeffnung 
buch welche die Axe der Trommel durchgeführt und daſelbſt 
befeftigt iſt. 

Die 94° Iange 2 Zoll im Quadrat flarke geſchmiedeie 
Are der Trommel, in drei Ragern bei h, i, k fich drehend und 
deshalb Dort abgenreht, iſt an 4 Stellen mit ver Trommel ver- 
bunden, nämlich in ber vieredigen Oeffnung des Endbſtuͤcks L, 
in ver viereckigen Deffnung, welche den Mittelpunkt eines guß- 
eifernen breiarmigen Kreuzes bildet, (welches in das Kopfftüd 
K, 3 von beffen äußerm Rande eingefegt und mittelſt Schrau⸗ 
Sen an dem Mantel des Kopfftads befefligt iſt), ferner in den 
beiden vieredligen Deffnungen zweier anderer, aber geſchmledeter, 
in gleichen Abfländen von den vorigen Befefligungspunkten, an- 
gebrachter dreiarmiger Kreuze, beven Arme an ben Enden mit 
Laſchen verfehen und an dem innern Raub ver Schuede fo an⸗ 
geſchraubt Aub, daß dieſe Kreuze vertikal auf ver Trommelaxe 


Reben. 

Die gußeifernen Lager ver Are, b, i, k finb in zwei La⸗ 
gerhoͤlzer TT eingelafien, deren jenes durch 2 Strebhoͤlzer NN 
in Geſtalt eines Dreiecks unterftügt iſt. Diefe Strebhölzer find 
auf die. Schwellen OO eingezapft, unb unter fich noch durch 
die Spanntiegel P, Turz unterhalb ver Lagerhoͤlzer T, verbun- 
den. Mit dem Innern, zu biefem Zweck verlängerten Zapfen 
dee Waflerradwelle ift die Trommelaxe vermittelt der Muffe H 
zufanmengeluppelt. 

Die Trommel bewegt fidh frei in einem Kaflen von drei 
eckigem Querſchnitt. Die 4 Wände des Kaflens beſtehen aus 
gußeiſernen Platten. Die Form ver beiden vertilalſtehenden 
Stirnplatten Q ergiebt ſich ausb Fig. 2., woſelbſt auch in 
der vordern Stirnplatte bie an ver Sohle des Kaſtens beſind⸗ 
liche, mit einer Kleinen Schüge verfehließbare Deffnung x, er- 
ſichtlich iſt, durch weiche von Zeit zu Zeit der niedergeſchlagene 
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Schlamm ans dem Kaſten abgelaffen wird. Beide Stirnplat⸗ 
ten rufen auf den Schwellhoͤlzern 00 und find zugleih an 
den Gtrebchälgern NN mitselft Schrauben befeſtigt. Die Seite 
tenplatten, von denen bie vordere RB (Big. 1. und 3.) 7 11“ 
lang und 54’ breit, wie Hintere V (ig. 3.) bei derſelben Länge 
nur 4’ breit iſt, find in ber Sohle bed Kaflend unter einem 
Winkel von 85°, mittelft eines an ber einen dieſer beiven Plate 
ten angegoffenen Randes, der demſelben Winkel entipricht, durch 
Schrauben mit einander verbunden. Im gleicher Art finb die 
beiden Geitenplatten an ven beiden Stirnylatten mittel Schran- 
ben befefligt, zu welchem Zweck an ver fchmalen Seite ver Sei⸗ 
tenplatten R und V rechtwinklicht vorfpringende Mänder anges 
gofien find. Dur Anwendung eines aus Etſenfeilſpaͤhnen, 
Thon und Eſſig Hereiteten Kittes, Ift der Kaſten In feinen Zur 
fammenfeßungen waflerbicht verfittet. 

In vom Trommelkaſten Liegt. 8 unter der Trommel eine 

durchloͤcherte und gegen die vordere Seitenplatte geneigte Eiſen⸗ 
platte q (mie in Fig. 2. punctirt angegeben), weldye das durch 
Dad Tromsmelgatter, durchfallende Haufwerk aufnimmt, gegen 
die vordere Seitenplatie B führt und zugleich den Schlamm 
von dem Haufwerk feparirt, indem verfelbe durch die Löcher 
ver Platte auf vie Sohle des Kaftend gelangt. und von daort 
durch die Ausmuͤndung x abgeführt wird. Das in bem Ka⸗ 
fin auf ver Platte q Dicht an der vordern Seitmplatte R fich 
fammelnve Haufwerk mird mittelft einer Krüde (Kifte) heraus⸗ 
gezogen und auf ven vor dem Kaſten daſelbſt befinblichen ge⸗ 
diehlten Boden (Heerd) W gebracht. Zum richtigen Auflager 
für die Platte q iſt an den beiden Seltenplatten V und R in- 
wendig ein Vorſprung angegoflen. 
Dee Kaftlen ober Sumpf y, ig. 2. und 3., welcher fiets 
mit Waſſer gefüllt iſt, dient zum Einweichen des zu wafchennen 
Gifenfteins, um das Abldfen des anklebennen Letiens zu erleichtern. 

Während des Betricbes der Wafchmafchine, und während 
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zwei Arbeiter beſchaͤftigt find ven Eiſenſtein aus dem Sumpf y 
burch den Trichter U in die Trommel zu werfen, firömt aus 
ven beiden an dem Schügenwaflerfaften angebrachten Röhren 
o,p Big. 1. u. 2. ununterbrodyen reines Wafler in die Trom⸗ 
mel und von bier durch die Zwiſchenraͤume des Trommelgat⸗ 
terd nach dem Waſſerkaſten, welcher Iegtere zum Abfpülen bes 
Waſchſteins ſtets vol Waſſer gehalten wird. 

Die Läutertrommel dreht fi nach ver in Fig. 2. bei L 
mit einem Pfeil angeneuteten Richtung, damit beim Heraus⸗ 
ziehen des Haufwerks aus dem Kaflen mittelſt der Krüde, die⸗ 
felbe von ven Stäben des Trommelgatterd nicht ergriffen und 
In ben Kaſten Hineingezogen werbe. 

Nachdem der Wafchflein ſämmiliche Windungen der Schnede 
durchlaufen hat und vie davon gelöften Eleineren Thelle nebft dem. 
Schlamm durch die Zwifchenräume des Trommelgatterd in - 
den Kaften hinabgeſtürzt find, werben die. zurückgebliebenen grö- 
deren Theile bei jevesmaliger Umbrehung ber Trommel durch 
die Deffnung f Fig. 2. des Enpfüds L ver Trommel, von⸗ 
ſelbſt herausgeworfen und fallen über das daſelbſt Dicht anjchlie- 
ßende abfchäffige Sturzbette z Sig. 2. u. 3. auf den Klaubetifch 
8. Das Auswerfen erfolgt nur beim Auffleigen der Deffnung f, 
nicht aber bei dem Nievergange verfelben. 

Der aus dem Waflerkaften heraudgezogene und auf bem 
Heerde W audgebreitete- Wafchflein kann nun noch, durch Her⸗ 
unterlafien ver Schüge r, ferner mit Wafler überfirömt und 
noch mehr gereinigt werden, weshalb viefer Heerb eine Neigung 
abwärts von ver Trommel erhält ($. 446.). - 

Fig. 4. und 5. Ober⸗Anſicht und Vertikal⸗Durchſchnitt von 
einer gemauerten runden Holz-Meilerflätte ($. 498.). 

Fig. 6. u. 7. Ober⸗Anficht und Vertikal⸗Durchſchnitt von 
einer gemauerten und mit einer gegoffenen eiſernen 
Blatte verjebenen Meilerftätte zur Holzverkohlung 
($ 499.). | i 
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Fig. 8., 9.u.10. Holz Trodnungs-Dfen zu Mon 
tagney In der Franche⸗Comté in Frankreich. Big. 9. Längen⸗ 
Profil des Dfend nach ber Linie mn in den Grunbriffen Fig. 8. 
wu. 9. — Fig. 8. Grundriß nach der Linie rs in Fig. 9. 
‚durch die Trodenfammer des Ofens. — Fig. 10. Grundriß 
nach der Linie op, burch den Raum unter dem aus gußelfer- 
nen “an beftehenven Bunnoben. ber Trockenkammer ($. 483.). 


Tafel m. 


Fig. 1. u. 2.a.b. Holz⸗Trocknungs⸗Ofen ($. 483). 
. Fig . 3. Aufriß, Fig. 4. Grundriß und Fig. 5. Quer⸗Pro⸗ 
ſil eines Holz⸗Trocknungs-⸗-Ofens ($. 483.). 

Fig. 6. Meiler zum Verkohlen des Holzes mit liegen⸗ 
den Holzſcheiten ($. 500.). g 

Fig. 7.8. Desgleichen mit ſtehenden Scheiten ($. 501.). 

Fig.9 — 11. Verkohlung des Holzes in Saufen ($. 505.). 

Fig. 12. 13. Desgl. mit Effiggewinnung ($$. 507. 508.). 

Fig. 14— 18. Shwarzifher Holz-Vertohlungs- 
Dfen. Fig. 14. Ober⸗Anſicht, Fig. 15. Quer» Profil nad 
der Linie CD in Fig. 14; Fig. 16. en nah AB 
in Fig. 14. 

Zu dem Verfohlungs- Raum a Sig. 15. u. 16. führen 
auf der einen Giebelſeite des Ofens vie großen Oeffnungen bb, 
duch Die das Holz in den Öfen eingefet und die fertigen 
Kohlen Herausgezogen werben. Während der Verkohlung find 
fie vermauert und mit elfernen Thüren verfchlofien. Auf jeder 
Giebelſeite des Ofens befinden fich zwei Fenerungsflätten ce, de⸗ 
ren Profil Fig. 17. darftellt. dd find Deffnungen, weldye mit 
gußeifernen Roͤhren verfehen find, kuß denen die bei dem Ver⸗ 
kohlen fich entmwidelnnen Dämpfe abziehen und aus denen auch 
der ſchon verbichtete Theer abfließt. Zur Befoͤrderung des Ab- 
flleßens iſt die Sohle des Verkohlungsraums nach dieſen Roͤh⸗ 
ren dd hin abſchüfſig mit Ziegeln gepflaſtert. Vermittelſt ber 
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gebogenen gußelfernen Möhren e, e Big. 15., welche zugleich 
den Ruftzuiritt zu dem fen durch die Möhren dd verhindern, 
indem fle ſtets mit Ylüffigkelt geſperrt ſind, fließt der Theer in 
die Gefäße ff, aus denen er Öfter ausgeſchoͤpft wird. gg, gg %. 
find gufeiferne Röhren, durch welche ver Rauch und die Dämpfe, 
um fi zu verdichten und zulegt aus dem Schornſtein abzuzie⸗ 
hen, fortgeleitet werben. In den hoͤlzernen, mit Zwingen zu⸗ 
fammengehaltenen Bütten ober Kaflen b, werben bie Dämpfe 
zu Holsfäure und Theeroͤhl vernichtet. Der Schornflein i, durch 
welchen die Dämpfe, die fih in ven Kaſten hi nicht werpichtet 
haben, abziehen, und deſſen Quer⸗Profil nach ner Nichtung ber 
Nöbren g, Fig. 18. varftellt, Hat unterhalb ver Einmündung 
der Rühren g einen Eleinen Feuerungoraum k,- in welchen bei 
Beginn ber Arbeit zur Bewirkung des Luftzuged etwas Feuer 
angemadht wird. Die beiden fenfrechten Giebelwände des Ofens 
ſind die laͤngſten Seiten veffelben und lehnen fih an das Be 
woͤlbe an, welches über vie kurzen Seitenwände gefpannt if. Die 
Feuerflätten cc Tiegen nach Fig. 17. unter einem rechten Win⸗ 
FL gebrochen und bilden dadurch eine Art von ‚Brüde, über 
welche die glühenden Dämpfe und die Flamme hinwegſtreichen 
mäffen, damit die in den Feuerungsflätten eima noch nicht 
vollſtündig zerfeßte atmofphäriiche Luft ganz zerlegt wirb und 
das zu verkohlende Holz tm Ofen nicht angreift ($. 513.). 


Tafel IV. 


Fig. 1. Profil von einem Dfen zum Trodnen bes 
Torfes ($. 520). 

His. 2. Profilvon einem Torf⸗Verkohlungs⸗Ofen, 
durch defien Mitte genommen ($. 524.). 

Fig. 3. u. 4. Torf-Verkohlungs⸗Ofen. Fig. 4. 
Grundriß nach AB in Fig. 3.; Fig. 4. Vertikales Profil deſ⸗ 
ſelben nach der Linie CD in Fig. 3. ($. 524.). j 
Fig. 5. u. 6. Meiler zur Steinkohlen-Verkoa— 
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tung. His. 5. iſt zum Theil Langen Durchſchnitt, zum Theil 
äußere Anfiht von einem ſolchen “Beiler. Fig 6. der Quex⸗ 
Surgiämirt deſſeſben ($ 549.). 

Fig. 7. Mittlerer Durcgfegmitt eines runden Meilers 
zur Steinkohlen⸗Berkoakung; Fig. 8. Grunhriß vefkl- 
ben im verfleinerien Maahtabe (5 549.). 

Fig.9 — 11. Reiler in pyramidaler Gehalt, zum Ber- 
koaken von Eleiuen Steinkohlen ($ 551.). Fig 9. iR 
Theil äufere Auſicht, ſowohl mit mod vorhansener, als 
mit ſchon weggenommener Umfeffung mit gußriſernen Plai- 
tm. ig. 10. Duer- Durchſchuitt uns Yig. 11. Ober⸗Anſicht 
dieſes Meilers, mit und ohne Die Ginfaffungs - Blatten ($551.). 

Big 12. Meiler gu demjelben Zwed, aber in 
sunder äußerer Gehalt. Yig. 12. vie obere Auficht der 


Umfafungs » Platten; Yig. 13. der Grunvriß, zur Erläuterung - 


ber für die Herſtellung ver Züge zu treffenken Ginrichtungen 
($. 551.). 

Fig. 14 — 17. Schleſiſcher Ofen zum Verkoſaken 
Heiner Steinkohlen. Fig. 14. vie vordere Anflcht, Fig. 15. 
Dur: Profil nad) der Linie KF in Yig. 16., Fig. 17. Längen- 
daurchſchnitt nach der Linie CD in Fig. 16., und Fig. 16. Grundriß 
des Dfens über dem Heerde nach der Linie AB in Yig. 14. ($.552.). 

Fig. 18. Längen - Durchichnitt und Yig. 19. Borber- An- 
ht eines Dfens zum Verkoaken Eleiner Steinkoh⸗ 
len ($. 553.). . 

Fig. 20— 23. Holz-Berktohlungs-Dfen mit Rofl, 
Durch welchen vie Luft im ben Ofen tritt unb mittelſt einer 
Thür vor dem Afchenfall zegulirt werben fann. (yig. 20. Bor- 
der» Anficht, Fig 21. Grundriß über ver Sohle des Verkoh⸗ 


Iungsraumes, Fig. 22. Ouer= Profi nah AB im Grumbriß 


Fig. 21. und Fig. 23. Profil nad) ver Länge des Roſtes nad) 
ber Linie CD in Sig 21. ($. 511.). 
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Tafel V. 

Fig. 1— 4. Dfen zur Berlohlung von Gtein- 
kohlen in großen Stüden, um gleichzeitig Theer zu ge 
winnen. Yig. 1. vertikaler Durchſchnitt des Ofens, Yig. 2. äu⸗ 
Bere Anflcht deſſelben. Fig. 3. vie Roſtplatte von Gußeifen, 
welche fich über der Roftöffuung bei b Fig. 1. befindet. Fig. 4. 
Anfiht und Längen® Durchſchnitt einer ver gußelfernen Röhren 
mit zugehörigem Verſchlußſtoͤpſel, melde in die Zuglöcher bei 
d Fig. 1. und 2. eingefegt find ($. 550.). 

Fig. 5618 7.D fen zur Verkohlungkleiner Stein⸗ 
tohlen. Fig. 6. äußere Anſicht von der Seite der Einſetz⸗ 
Deffnungen, Sig. 5. Längen- Brofll nah AB in Pig. 7.; und 
Yig. 7. Grundriß des Ofens, unmittelbar über ver Sohle des 
Verkoakungsraumes genommen ($. 554.). 

Fig. 8 — 12. Berkohlungsd - Ofen zu Eleinen 
Steinfohlen. Fig. 8. die äußere Anficht des Ofens an ver 
Einfeg- Selte, Fig. 9. Duer- Profil nah AB in Pig. 11.; 
Sig. 10. Längen - Durchfehnitt nach CD in Fig. 11.; ig. 11. 
Grundriß des Ofens in der Höhe der Mitte der Seltenzüge 
genommen Fig. 12. die Innere Anficht der gußelfernen auf 
der innern Seite mit Ziegeln ausgefüllten Einſetzthür des Ofens 
($. 553.). 

Fig. 13. Längen Profil eines. ähnlichen Verkoakungs⸗ 
Dfens mit Vorrichtung zur Gewinnung von Steintohlentheer 
($. 553.). 

Fig. 14. Vertikal⸗Ourchſchnitt von einem Elei- 
nen Waffertrommel-Gehbläfe, deſſen Luftſammelraum 
in Form einer gewöhnlichen mit eifernen Reifen umlegten Tonne, 
innerhalb eines ausgemauerten Baffins, im Waſſer auf Schwell⸗ 
Hölgern, aber ohne einen Boden, aufgeflellt iſt ($. 564.). 

Fig.15— 20. Waſſertrommel⸗Gebläſe. Fig. 16. 
Ober» Anftcht deſſelben mit der Waſſerzuleitung und dem Schügen- 
zuge. Fig. 17. Durchſchnitt des Zulritungs - KRanald und Des 
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Gerinned zur Sinmündung des Waflerd in die Lutten, nad 
ver Linie CD in Fig. 16.; Fig. 15. Anficht des ganzen Wai- 
fertrommel«» Gchläfe® nach der Linie AB in Fig 16., worin 
zugleich) die eine ver beiden Lutten, bie zur Düfe führende 
Winvleitungsröhre und das Gefäß in deſſen oberen Boben bie 
Lutten und das Windleitungsrohr eingefegt find, ber Vollſtän⸗ 
digkeit wegen in vertitalem Querſchnitt angegeben find. 

Fig. 18. Ober» Anficht ded Befäßes, durch deſſen obern 
Boden die beiden Lutten Waſſer und verdichtete Luft im bafe 
ſelbe führen; Fig. 19. Vertikal⸗NDurchſchnitt deſſelben nach 
AB in Fig. 18. Fig. 20. ſtellt das Brofl des obern Thei⸗ 
les einer Lutte mit feiner Cinmuũndung, und den Querſchnitt 
einer Lutte durch die Zufteimfaugung&öffaungen derſelben, im 
vergrößertem Maaßſtabe dar. 

Das in ganz gewöhnlicher. Art aus vertifalen Stäbe 
mit Ober⸗ und Unter= Boden zufammengefeßte und mit eifer- 
nen Reifen beſchlagene hoͤlzerne Gefäß T, Fig. 18. 19., Hat 
ia feinem obern Boden 3 runde Deffnungen, in beren eins das 
Windableitungsrohr B, und in die beiden andern vie Deinen 
Lutten AA mit ihren nantern Enden Iuftvicht eingeſetzt fin, wie’ 
ſolches auch in Fig. 15. zu erfehen iſt. Dafielbe ſteht inner⸗ 
halb eines mit Mauerwerk abgefchlofienen Raumes auf Freier 
Erde. Innerhalb des Gefäßes if, in etwa zwei Drittel feiner 
Höfe, ein Sturzbrett tt auf ven an der Innern Seitenfläche bes 
Faſſes angebrachten Knaggen befefligt und in der Mitte mit 
einer Stütze s unterflügt. Auf dieſes Sturzbrett ſtürzt das 
aus den beiden Lutten herabfallende Wafler, theils um die Ge⸗ 
walt veifelben zu brechen, damit es den Boden des Gefäße 
nicht beſchaͤdige, theild um durch die Beribeilung deſſelben in 
dünne Strahlen die gebundene Luft auszutreiben. uf der die _ 
nen Seite des Gefäßes iſt nicht am Boden deſſelben ein Rohr 
f mit aufwärts gebogener Ausmündung angebracht, fo daß 
zwar das durch die Zutten in das Befüß ſtuͤrzende Wafler durch 
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dieſed Rohr feinen Abflug erhalte, aber innerhalb des GBefüßes 
immer noch Wafler in ungefähr 4 ver Höhe des erflesen zu⸗ 
rückbleibe, damit die Dusch die Lutten zugleich mit dem Waſſer 
in das Gefäß Hineingetriebene verdichtete Luft nicht einem Aus⸗ 


weg durch das Waflerableitimgs- Rohr, ſondern nur allein vurch 


das Windleitungsrohr B nad der Düſe D nehme. Um in 
das Innere des Gefaͤßes gelangen zu koͤnnen, iſt auf dem obern 
Boden Fig. 18. u. 19. deſſelben eine luftdicht ſchließende und 
mit einem Riegel F befefligte Klappe HI angebracht. 

Die aus einzelnen hölzernen Stäben, wie bei gewöhnlichen 
Faffern, zufammengefegten und in 2yfüßigen Entfernungen mit 
eiſernen Meifen gebundenen beiden Luiten AA find, 34 Fuß 

- abwärts von ihrem oberen Ende, in einem und demſelben ho⸗ 
rizontalen Querſchnitt, wie in Fig. 15. und 17. und in grö- 
Berem Maaßſtabe In Fig. 20. zu eriehen, mit 4 einander gegen« 
überftehenven, fihräg gegen ven Wafierfirahl gerichteten convergi⸗ 
senden Definungen aa verfehen, durch welche Die Außer Ruft 
in bie Lutten bringt. Zu demſelben Zweck find in ver Mitte 
ver Höhe wer Lutten zwei gleiche Definungen a’ Fig. 15. vor« 

Wenn dad in die Einmündung ber Lutten einſtürzende 
Waſſer auch ben ganzen Innern Querfchnitt verfelben ausfült, 
fo Kann dieſes doch, wegen ber befdhleunigten Geſchwindigkeit 
des niederfallenden Waſſerſtrahls, nicht in den untern Quer- 

ſiſchnitten flattfinden. Weil nun durch jeden Duerfchnitt der 

Lutten in verfelben Zeit gleich viel Waſſer firdmt, fo kann, ab- 

gefehen won ven durch Friction neranlaßten Hinderniſſen des Waf- 
ferd an der innern Flaͤche ver Zutten, welche, wegen ber bedeu⸗ 
tenden Weite der Lutten zu veren Länge, nur unbideutend fein 
werden, der Waſſerſtrahl die Lutten nur in den obern Querſchnit⸗ 
ten ganz ausfüllen; weiter unten werben ſich neben dem 

Waſſerſtrahl luftleere Raͤume bilden, die durch Die Luftſaugeoͤff⸗ 

nungen a und a’ mit Luft ausgefüllt werben. Dieſe Luft wird 
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durch den Wafferftrahl ebenfalls mit in das Gefaͤß T geführt. 
Die beiden Lutten erweitern fih oben bei ihrer Einmündung & 
(Fig. 15. 16. 17. 20.), damit das einfrömende Waſſer ihren 
Innern Querſchnitt vollftändig ausfüle. ermittelt der Fleinen 
@erinne FF, welche mit dem, bier von gemauerten Bögen ge⸗ 
ttagenen, in feinen Geitenwänben und per Sohle mafllv von 
Mauerwerk in Gementmörtel aufgeführten Zuleitungskanal R 
(Fig. 16. 17.) in Verbindung fliehen ımb durch vie Schägen 
V, mittelft der Hebel L gefchlofien und geöffnet werden koͤnntn, 
wird dad Wafler aus dem Zuleitungzkanal in die Ciumün⸗ 
dungen bes Lutteg geführt. Um das Wafler des Zulektungs« 
kanals in die Gerinne FE Hineinzugwängen, ift in demſelben 
das Schutzbrett 3 in Walze der Seitenwände des Kanals einge- 
fegt, welches überdies noch durch die beiden Gtügen @Q, bie 
fi mit Ihren obern Enden an vie befeſtigte Bohle P anlchnen, 
" gehalten wirb (6. 565.). 

Fig. 21— 22. ſtellen den untern Theil eines andern Waffer- 
trommel-Gebläfes dar. Fig. 21. iſt der vertikale Durch⸗ 
ſchnitt durch die Mitte der beiden Lutten« Gefäße, Fig. 22. wie 
innere Anſicht eines Lutten⸗Geffäßes nach abgenommener Vor⸗ 


derwand ($. 563.). 


Fig. 23. bis 29. find verfihlevene Eonftrurtionen ber 
Lutten zu ven Waffertrommelgebläfen ($. 565.). 


Tafel VI. 


Fig. 1. Anficht eines gewöhnlichen ledernen Bal⸗ 
gene ($. 574.). 

Fig. 2. Oberanfiht, Fig. 3. Längenanficht eines andern 
gewöhnlichen levernen Balgens ($. 574.). 

Fig. 4. Selten- Anfiht, Fig. 5. Hinter» Anficht nach AB 
in Fig. 6., Fig. 6. Ober - Anficht, Fig. 7. Brofll nah CD in 
Fig. 6., von einem runden, lebernen Doppelbalgen 
(8. 575.). | 
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Fig. 8. Laͤngen⸗Proſil; Fig. 9. Ober⸗Anficht eines le⸗ 
dernen Doppelbalgens. ($. 576.). j 

Sig. 10 — 17. Hölgerner einfaher Balgen mit 
feinen einzelnen Theilen ($. 579.). lg. 10. Ober⸗An⸗ 
Acht, Fig. 13. Längen Profl. Fig. 15. Seiten Anficht des 
Unterkaftens des Balgen. Pig. 11. Dber- Anfiht des Ober- 
kaſtens. Fig. 12. Seiten» Anficht deſſelben. Fig. 14. Seiten« 
Anficht des volfländig aus Ober⸗ und Unterkaſten zuſammen⸗ 
geſetzten Balgend. Fig. 16. die innere Längen⸗Anſicht. Yig. 17. 
die Ober» Unficht der Wererungd- Leiten des Unterkaſtens des 
vorigen Balgend mit feinen Hacken, Kröpfen und Federn ar« 
mist. (6. 579.). 

Fig. 18. 518 20. Lederner Doppelbalgen. Fig. 18. 
Vertikal⸗ Durchſchnitt deſſelben Im Zuſtande der Ruhe nach 
Austreibung der im mittlern Raum beſindlich geweſenen Luft. 
Sig. 19. Aeußere Anſicht des Balgens Im feiner groͤßten Eut⸗ 
wickelung, und ig. 20. Horizontaler Durchſchnitt nach der 
Xinie AB in Fig. 18. 

A if der untere, B ber mittlere und C ver obere guft⸗ 
behälter. E find die Pfoſten des Blaſebalg⸗Geruſtes. An dem 
einen Ende des doppelarmigen Hebels F if an einer Kette die 
eiferne Zugſtange G befefligt, welche der beweglichen hölzernen 
Platte LL, durch ven Hebel F eine auf⸗ und niebergehenne Be⸗ 
wegung ertheilt, damit bie Räume A und B abmwerhfelnn erwei⸗ 
tert und verengt werben. Au ver Berlängerung H, ber vor« 
gedachten Zugſtange iſt an deren unterm Ende das Gewicht I 
angehängt, welches vie Platte L, nachdem fie gehoben worden, 
wieder herunter in die vorige Lage zieht. Die Zugſtange G 
ſowohl als ihre Verlängerung HI (welche übrigens mit ber 
untern odet Yußplatte nicht in Verbindung fleht, indem foldhe 
an dem unter Ihr vurchgehenven Riegel befefligt iſt undd adurch 
und mit Hülfe der beiden Pfofen BE in ſtets gleichbleibenves 
Entfernung von ver Platte M gehalten wird) bewegen fidh in⸗ 

V. 2 
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nerhalb eines beſondern in Falten gelegten ledernen Schlauches, 
der ſich in demſelben Berbälmiß wie die Räume A, B, C- in 
verillaler Richtung erweitert und zufammenziceht. Das gemöhn- 
liche an dem Blaſebalg aufgehängte Gewicht I beiträgt 55 bis 
60 Pfund. Die in dem Raum A burch ben Riedergang ber 
Platte L verbichtete Luft, wird durch das Deffnen der Bentil- 
Mappe b in ven befondern, mit faltigem Leder abgefchlofienen 
Raum. K, und von bier bei dem Erheben ver Platte L durch 
das geöffnete Ventil o in den gemeinfchaftlichen Winpbehälter 
C geführt. Da fi durch das Erheben ver Platte L der Raum 
A erweitert, ſo brängt fich nie Außere vichtere atmofphärtiche 
Luft in denſelben, indem fie das Cinlaßventil a erhebt, welches 
fich wieder fchließt, fobalo bie Platte L die niedergehende Be⸗ 
mwegung beginnt. Zugleich erweitert fi der Raum B durch 
den Nievergang ver Platte L, es ſchließt fich das Bentil d, 
wogegen das Ventil © geöffnet wird und das Gintreten vet 
äußern Luft in ven Raum B geflattet.. Der Bentilsaum if 
hei e mit einem Mantel f abgefperrt, damit bier nur die äu⸗ 
Bere Luft in ven Raum B, aber nicht in Den Raum C brin« 
gen Töne. Bei vem Erheben der Platte L ſchließt fich das 
Pentil e, es wird die Luft In dem Raum B vervichtet umb 
tritt durch das nun gedffnete Ventil d in ven gemeinfchaftlichen 
Windfammlungs - Raum C und wirb von da in hie Düfe D 
geführt. - Die Ventile d und c haben eigentlich nicht vie Lage 
wie fie In Fig. 18. angegeben iſt, fonvern die in Fig. 20. bes 
merkte. Beide Ventile wurden in Fig. 18. nicht fichtbar fein, 
fie find aber mit augebeutet, um die Art ver Wirkung des 
Balgend einleuchtenn zu machen. Well bei bem angegebenen 
Mechanismus, ſowohl bei dem Erheben als bei dem Nicber- 
gange ber Platte L, beftänpig Luft in ven Raum C und von 
da zur Düfe geführt wird, fo wirkt ber Balgen um fo mehr 
ald Doppelbalgen, als auch ver Raum C ſelbſt, es erweitern 
und verengen Tann ($. 576.). 
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Fig. 21. 618 24. Ein lederner Doppelbalgen 
anders? Art (6 576.). Yig.21. ein durch die Mitte der 
Düfe geführter Vertikal - Durchichnitt. Fig. 22. Gtirn- Anficht, 
oder die Anſicht von der Geite des Balgens, welche ver Düfe 
entgegengeſetzt if. Fig. 23. Aeußere Seiten» Anflcht der Kur⸗ 
bei = Vorrichtung, welche auf ber, ver Düfe entgegengeiegten 
Seite des Balgend augebracht iſt und welche zur Bewegung 
des Balgens dient. Fig. 24. Anficht ver Düfe, nebft Düfen- 
kaſten und einem heil des Doppelbalgens ſelbſt, von der Form⸗ 
Seite aus gejchen. 

In einem eifernen Kaften b, welcher vie Geſtalt einer um⸗ 
gelehrten vierfeitigen abgeftampften Pyramide hat, iſt ein aufe 
recht ſtehender Icherner Balgen gegen vie der Düfe zugelehrten 
Seite des Kaflens befefligt. Mit ver eifernen Platte a, welche 
die Grundflaͤche des Kaſtens b bildet, iſt der Balgen vermittelt 
adıt Schrauben d an ver Grunbplatis e Defefligt, weiche letz⸗ 


test in zwei ſtarlen Sohlſchwellen f ganz eingelafien iR. Zur 


Verſtaͤrkung des Kaftend b find an feiner ver Düfe zugelchrien 
Seite und an bir vieſer entgegengeſetzten Seite, außerhalb vie 
gußeiſernen Rahmen g angeſchraubt. Um dem Kaflen die er⸗ 
forderliche Stabilität zu geben, find an ber vordern und hintern 
Seite deftelben, oben gegen vie Rahmen g unb unten gegen bie 
Giähwckn f, die 4 gufelfernen Streben h angeſchraubt. Auf 
dem Kaften b ift eine gußelferne Platte i feflgefchraubt, welche 
zugleich als Deckel des Kaſtens dient. Der mittlere Theil der 
Düfenfeite des Kaſtens b tritt 3” tief kaſtenartig in ven leder⸗ 
‚ wen Balgen hinein (ig. 21. 24.), und in jenem kaſtenartigen 
Einfprunge befinden fich neben einanber 3 Oeffnungen, von de» 
nen bie beiden äußeren mit Bentilflappen e’ Yig. 24. verſehe⸗ 
nen mit dem ledernen Balgen in Berbindung fiehen und zum 
Hineinführen ver Luft in denſelben pienen. Die mittlere, größere 
Deffnung ſteht ebenfalls mit dem Innern des ledernen Balgend 
im Verbindung, an ihrem äußern mit Schraubenlöchern veriehes 
2 % 
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nen Rande iſt aber ein kaſtenförmiger Hals k Iuftbicht ange⸗ 
ſchraubt, welcher wieder mit einem gußeifernen Kaften 1 luftdicht 
durch Schrauben verbunden if. Der Kaften I communicirt mit 
dem Halfe k durch eine Oeffnung von ver Größe des Quer⸗ 
ſchnittes des Halfes, welche durch die Ventilflappe u geſchloſſen 
werben Kann. Die Befefligung dieſes Kaſtens J an vem Hals 
k gefchieht mittelft ver Schrauben p und der vorſtehenden Rän⸗ 
der 0. Die ver Dentilflappe n entgegenftehenbe Seite des Ka⸗ 
fins 1 ift mit einem angegofienen röhrenfürmigen Anſatz ver» 
feben, welcher mit ver Düfe in Berbindung fleht. Der obere 
Theil des Kaftens I ift mit der Derbplatte i durch einen röh- 
renförmigen Anſatz, unn durch die Definung z in der Blatte i 
zugleich mit dem auf dieſer Platte befefligten balgenähnlichen 
runden ledernen Luftbehälter y verbunden, welcher ald Wind⸗ 
segulator dient und baher mit angemeffenen Gewichten beichwert 
werben muß. Damit die Ievernen Wände und der. Dedkel nes 
Zuftbehälters bei dem Betriebe des Gebläfes nicht aus ver bes 
fimmien Richtung Tommen, iſt auf ven Deddel veſſelben eine 
Kolbenftange co’ lothrecht befeftigt, welche ih in einer an ber 
Vorrichtung d’ angebrachten Leere lothrecht frei beivegen Tann. 
Mit dem Innern Raum: des Kaſtens b fommunicixt der Luft⸗ 
Gehälter y vermittelſt der mit der Ventilklappe b’ verfebenen 
Deffnung a’. Die Definung 2 bleibt flets offen und If daher 
nicht mit einer Bentilflappe verſehen. Mit ber äußern Luft 
communicirt der Kaften b durch die mit Bentilflappen verſehe⸗ 
henen Definungen ff! ig. 21. 22. In der, der Düfenfete 
des Kaflmd b emtgegengelegten, Seite deſſelben beſindet ſich 
eine viereilige Oeffnung, an veren äußerem Ranbe ein gußeiſer⸗ 
ner vieredliger Anſatz und an biefem wieder ein anderer halb⸗ 
eslindrifcher Anfap (Trommel) x mittelſt Schrauben befeſtigt 
il. In den beiden vertifalen Wänven dieſes Unfages und her 
Tronumel x ift die horizontale Welle q beweglich, an .beren 
einem. Enbe die Bewegungs» Kurbel r, und an dem andern 
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Ende das die Gleichfoͤrmigkeit der Bewegung befördernde Schwung 
sad B angebracht find. Innerhalb ver Iuftbichten Trommel x . 
bildet die Welle durch 4 rechtwinklichte Umbiegungen einen (ges 
brochenen) Krumzapfen, welcher mittelft ver Zugftange a (Fig 21.) . 
beweglich mit ver Rückſeite des ledernen Balgens a verbunden 
iſt, und welcher letztere auf dieſe Weiſe bei der jedesmaligen 
Umdrehung der Welle q eine bin und hergehende Bewegung 
macht. Wenn der lederne Balgen a bei der Bewegung ber 
Welle q fi Öffnet, d. h. wenn bie bewegliche Nückeite deſſelben 
fi) gegen vie Bewegungswelle q. hinneigt, fo wird die Luft in 
dem Balgenraum verdünnt; die Äußere dichtere Luft fchließt Die 
Bentilflappe n, Öffnet anderſeits die beiden Ventilklappen e 
(Fig. 21.24.) und tritt in ven Balgen. Durch das Oeffnen 
bed Balgens a wird aber zugleich die Luft innerhalb des Ka⸗ 
ſtens b (alfo "außerhalb des Balgens) comprimirt, hlerdurch 
ſchließen fich die Klappen der mit der äußern Luft communi⸗ 
eirenden Oeffnungen ff (Fig. 21. u. 22), es Öffnet fih die 
Ventilklappe b’, und die conıprimirte Luft emtweicht aus dem 
Kaften b durch die Definung a’ in ven Luftbehälter y, von wo 
fie durch die Oeffnung 2 dem Kaften 1 und endlich ver Düfe 
zugeführt wird. Bel ver Zufammenpreffung des Balgens a 
ſchließt fich die Ventilklappe b’ und es tritt die äußere Luft 
durch die ſich nun Öfinenden Ventilklappen f' in ven Kaflın b; 
ferner ſchließen fich Hierdurch die innerhalb des Balgen a bes 
finplichen Bentilflappen e’e’ (ig. 21. 24.) und es Öffnet fi 
die Ventilflappe n, wodurch die comprimirte Luft aus dem 
Balgen in ven Raften 1 und von hier ver Düfe zugeführt wird. 


Tafel VL. 


Fig. 1 —9. Eingewöhnliches hoöͤlzernes Raften- 
Gebläfe, nebſt den einzelnen Theilen deſſelben. Fig. 1. Selten⸗ 
Anſicht des Gebläſes. Fig 2. Quer-Profil. Fig. 3. Längen⸗ 
Profil des Windkaſtens. Fig. 4. Quer⸗Profil und Fig. 5. 


Die Ober⸗ Anficht deſſelben ohne die Dede. ig. 6. Längen 
Anficht des Geblaſekaſtens. Fig 7. Längen »- Profil deſſelben und 
Des Kolbens in demſelben, nad) der gebrochenen Linie ABCDER 
in Sig. 8. Fig. 8. Grundriß nes Gebläſekaſtens nach det Linie 
AB in Sig. 6., zugleich auch Ober» Anficht des Kolbend. Yig. 9. 
Unter » Anficht des Gebläſekaſtens und des Kolbend. 

Das in drei Bebinden von Kiefern «Holz verbundene Ge⸗ 
blaͤſe⸗ Gerüft ruht auf drei Schwellen a Fig. 1. 2., von denen 
jeve auf drei eingerammten Pfählen eingezapft iſt. 

Die Bewegung ber Kolben wird in Peig, mo dies Ge⸗ 
blaͤſe aufgeftellt ift, Durch ein unterichlägtiges Waſſerrad bewirkt. 
Das auf die Welle aufgekeilte gußeiferne Getriebrad greift in 
Das größere Getriebrad, welches an ver Waſſerſeite auf die guß⸗ 
eiferne achtkantige Daumen» oder .Hebewelle aufgekeilt iſt. 
Das innere Lager der Waſſerradwelle ift in dem Diner -Miegel 
b (Fig. 1. 2.) eingefegt und Kefefligt, in dieſem Siegel bat 
auch das Lager des Hintern Endes der Daummelle feinen Sit. 
Das Lager des Vorder⸗Cudes der Daumwelle iſt in den Quer⸗ 
 Megel © bed Geräftes eingelafien. Auf 'viefe Daum- ober 
Gebewelle find die beiden gußeifernen Wellfüße, welche vie Stelle 
der ſonſt gewöhnlichen Hebedaumen vertreten, aufgekellt. Jeder 
dieſer Wellfüße Hat zwei fleigende Bogen, von benen ver eine 
zur Grbebung des Kolbens vermittelt der hölzernen Kolben⸗ 
fange, der andere auf der entgegengefehten Seite zum ſanfien 
Sinabgleiten der Kolbenflange und des Kolbens dient. 

Die Wellfüße (Cpicycloiden) greifen ſowohl bei dem Er⸗ 
heben als bei dem Niedergange der Kolben gegen die Heinen 
Helstionsräder ee. Die Zapfenlager jedes Frictionsrades find 
in gußeiferne Lagerplatten f eingefegt und mit Schrauben be⸗ 
fefligt und bie Lagerplatten f zu beiden Selten der Kolbenflange, 
an deren unteres Ende eingelafien und mittel dreier durch⸗ 
gehender Schraubenbolzen daran befefligt. Damit Die Kolben 
fangen bei ihrem nieprigflen Stande nicht auf den Welfügen 
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aufliegen, exhalten fie auf ihrer Borberfeite kurze mit einem 
Schwalbenſchwanz eingezapfte Arme E, mit welchen ſich biefel- 
ben bei ihrem niedrigſten Stande auf die Schwelle u aufiegen. 

Die Leitflangen F, welche Die Kolbenftangen bei ihrem 
Auf⸗ und Nievergange in eine wenigſtens annähernd lothrechte 
Zage erhalten follen, find, an ihrem vordern Ende zu beiden 
Seiten mit mittel Splintbolzen befefligten, geſchmiedeten Schie⸗ 
nen armirt, und ‚mit biefen Schienen, vermittelft eined Splint⸗ 
bolzens mit ven angefchäffteten Blatten f ver Kolben, beweg⸗ 
Ud verbunden. Die nad) Hinten gelehrten Enden dieſer Leit- 
fangen find in Eleinen hölzernen, mit Ringen befchlagenen Wel⸗ 
Im 8,8, Fig. 2. eingezapft und ber durchgehende Zapfen If 
mit einem Keil befefigt. Diefe Eleinen Wellen bewegen fich 
mit ihren Zapfen in ven Eleinen Säulen hhbh Fig. 2., weiche 
zwifchen den beiden Haupt⸗ Riegeln ii, wie in Sig.1. punktirt 
angedeutet, eingezapft find. Die Riegel ii find zwiſchen ben 
Stielen k eingezapft. 

Damit vie Kolbenflangen und Kolben bei ihrem Nieder⸗ 
gange nicht mit ihrem ganzen Gewicht auf ven Wellfüßen her⸗ 
abgleiten, find erflere mit ven hölzernen Balanciers G, G, 
Fig. 1. in Verbindung gefeht, auf welchen hölzerne Kaſten, zur 
Aufnahme von Beichwerungdgewichten an deren hintern Enden, 
befefligt find. Die vordern geichligten Enden ver Balanciers 
find mit durchlochten Bolzenringen verfehen, durch weldge, zur 
beweglichen Verbindung der Balancierd mit ven geichmiebeten 
Verbindungsſtangen II Sig. 1. Splintbolzen gefledt und beſe⸗ 
Rigt find. Die untern Gaben dieſer Berbindungdflangen find 
mittelſt Splintbolzen mit ven, an ben Kolbenflangen angeſchäff⸗ 
teten, gußelfernen Blatten Ef beweglich verbunden. Auf ben 
‚Balanciers And in deren Mitte gußeiferne Platten (Wiegen⸗ 
füße) m Fig. 1. eingelaffen und mittelft Bolzen feſtgeſchraubt, 
mit denen fich die Balanciers auf den gußelfernen geraden Lager⸗ 
platten bewegen, welche in den hölzernen Angewelle⸗Lagerhöl⸗ 
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zen n eingelafien find. Bei - niefer walzenformigen Bewegung 
der Balancierd Haben die in den Beſchwerungskaſten beſindlichen 
Gegengewichte, im nachthelligften Moment in Beziehung auf die 
Ueberwindung der Trägbelt ver Kolben und Kolbenflangen, 
nämlich bei dem Beginn des Erhebens der Kolben, pad größte 
ſtatiſche Lafl- Moment, und gegen bad Ende des Erhebens der, 
Kolben, alfo in dem vortheilhafteften Moment, das kleinſte ſta⸗ 
tifche Lafl« Moment, welches daher für die Erhebung ber Kol⸗ 
ben nachtheilig zu fein ſcheint. Dieſe ungleichförmige Bewegung 
if aber ſowohl für dad Nievergeben der Kolben als auch bei 
deren Erhebung vortheilhaft. Fuͤr den auffleigennen Kolben 
erforvert nämlich vie zunehmende Verdichtung ver Luft über 
dem Kolben, bei vefien hoͤchſtem Stande bie größte Kraft, un 
bei feinem niedrigſten Stand die kleinſte Kraft zur Erhebung, 
welche Differenz durch das Trägheitsmoment der Kolbenftange 
und des Kolbens allein, wegen der Iangfamen Bewegung, nicht 
audgeglicden werben würbe. Yür den niedergehenden Kolben 
tft das Zunehmen des Laſt⸗Moments ver Beichwerungs - &e- 
wichte in ven Kaften H deshalb vortheilhaft, weil die Geſchwin⸗ 
digkeiten der Kolben, alſo auch die dadurch erzeugten Wirkungen, 
wie die Quadratwurzeln aus den Fallhdhen zunehmen. 

Die Gebläfekaften A Fig. 1. 2. ruhen, mit ven an ihnen 
befeftigten Leiften o, zwiſchen je zwei Grrüfl-Bebinden, in Ein⸗ 
ſchnitten ver obern Ouerriegel p des Gerüftes. Damit bei dem 
Erheben der Kolben die Bebläfefaften nicht mit in die Höhe 
gehoben werden Einnen, ſind über venfelben Die beiden Hölzer 
gg gelegt und mittelft Schraubenbolzen befeftigt, welche durch 
diefe Hölzer durch die Rahmen r und durch vie Miegel p hin⸗ 
durch gehen. 

Die Windlade (Windſammlungskaſten) C, welche auf 
beiden Gebläfekaften Iuftvicht aufliegt, und mit ihnen durch die 
beiden Bentilflappen ss Fig. 2. in Verbindung fleht, wird mit 
telR der beiden Hölzer tt gegen bie Gebläfelaften gepreßt. 
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Diefe Hölzer find mittelſt Schraubenbolzen an ven Hbolzern qq 
angebolzt. Auf dem Deckel ver Windlade iſt die gußeiſerne 
Ausmundungs⸗NRoͤhre, welche zur Düfe führt, luftdicht a 
Schrauben befeftigt. 

Der Laͤngendurchſchnitt Fig. 3., das Quer» Profil Big. 4., 
und die Ober - Anftcht ver Windlade, ohne dad Deckelſtück Fig. 5., 
ftellen nad noppeltem Maaßſtabe die Einrichtung des Sammel» 
kaſtens noch deutlicher dar. Die hoͤlzernen Ventilllappen as, 
welche die Ventilöffnungen fchließen, durch welche nie Wind⸗ 
Inde mit den Gehläfelaften commumicirt, find gegen den Boben 
ver Windlade geneigt, damit fie ſich bei ihrem Erheben nicht 
überſchlagen, fich aber aich Leichter wieder ſchließen. Sie ſind 
mit ſtarkem Fahlleder an ven am Boden des Windkaſtend be⸗ 
feſtigten Knaggen, mit vielen kleinen Nägeln, beweglich aber 
luftdicht, befeſtigt (Big. 4. u. 5.). Ueber ven beiden Ventil⸗ 
klappen beſinden ſich im Deckel der Windlade Oeffnungen, um 
zu ben Ventilen gelaugen zu koͤnnen, welche mit Deckeln ver⸗ 
ſchloſſen werden, die durch Schraubenbolzen und unteagelegten 
Schafpelz gebichtet find. 

Die Gebläfefaften, welche Fig. 6. in. ver Längen -Anficht, 
Fig. 7. im Längen-Profll, nach ABCDERF in Fig. 8., Fig. 8. 
im Grundriß nach AB in %ig.6., und Fig. 9. in der untern 
Anficyt, neb dem armirten Kolben, in doppeltem Manpftabe 
varſtellen, find aus zweizölligen reinen (aflfreien) klefernen Boh⸗ 
len an ven Ecken verzinkt, in ver Art zufammengefeht, Daß wis 
Bohlen in ihrer Dicke zur Hälfte vorher aufgetrennt, die aufe 
geirennten Hälften aber verwechfelt und dann wieder auf ein- 
ander geleimt werben, um ein nachheriged Werfen verfelben zu 
verhüten. Auf der Innern Seite find bie Wände ver Kaflın 
noch 1 300 ſtark mit Linden», Erlen⸗ oder Birnbaumholz 
(vor der Zufammenfegung red Kaſtens) furnirt, deſſen Lingen« 
Holz mit der Richtung ber Bewegung des Kolben übereinſtimmt, 
damit fich die Liederungsleiſten xxx des Kolbens Fig. 7.8. 
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gleichmaͤßig an dieſer Furnirung anfchliefen. In ven Figuren 
7 bis 9 iſt viefe Furnirung mit e bezeichnet. 

Der Kolben beſteht aus, mit ven Jahresringen kreuzweis 
über einander geleimten und verbübelten zweizölligen Bohlen, 
iſt alfo 4 30H ſtark. Unter dem Kolben iſt ein Rabın f Fig. 9. 
befefligt, in welchen nie 4 Strebebänder, welche in den Kolben⸗ 
fangen eingezupft find, mit Verfagungen eingreifen. Der Rand 
des Kolbens ift auf allen Seiten von oben nach unten abge⸗ 
ſchmlegt, damit ver Kolben bei feiner unr annäherud loth⸗ 
rechten Bewegung mit bem Futter des Gebläfefaflend nicht in 
Berührung komme. Die Bervichtungs » Vorrichtungen (Liede⸗ 
sung) bed Kolbens, beſtehend aus ven Leiften x von Weiß⸗ 
buchenholz, Kröpfen (Windleiſten Hacken) y, Klammern m nu 
Federn z und 1 Fig. 8., werben in derſelben Art angebracht and 
befeſtigt, wie bei den Unterkaſten ver hölzernen Balgengebläfe. 
Die beiden Ventildffnungen aa (Fig. 7 — 9) find durch aͤhnlich 
conſtruirte hoͤlzerne Bentilflappen wie bei ber Windlade beweglich 
und luftdicht werfchließbar, und werden Durch einen Miemen ges 
gen das Lieberfchlagen bei ihrer Erhebung gefikert! Die 
Kolbenflange B If mit ihrem obern Ende 1 Zoll tief in einem 
auf ber Unterſeite des Kolbens angenagelten Rahmen b, Fig. 7. 
u. 9. dergeſtallt eingelafien, daß fe mit dem Stirnenende (Hirn⸗ 
feite) gegen bie Yinterfeite des Kolbens gerichtet if. Sie wird 
mittelft eines flarken 18 Zoll tief hineinreichenden Schraubenbolgens, 
welcher Durch zwei andere horizontal durchreichende Schrauben⸗ 
bolzen befefligt iſt, mir dem Kolben feft verbunden, und zwar 
fo, daß die Mutter auf ber Oberſeite des Kolbens auf das Ge⸗ 
wine des Schraubenbolzens aufgeſchranbt wir. g,8,8.8, Wis-9. 
ſind die Berfagungs- Vertiefungen für die 4 Kolben-GStrebebänber ; 
Fig. 6— 9. die beiden auf den kurzen Außenſeiten der @ebläfe- 
kaſten eingefchobenen flarken Leiften, mit welchen diefelben auf ben 
Geräfteiegeln ruhen ($$ 583. 584.). 

Fig. 10. Längen» Profil eines Balgengebläfes 
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mit beweglichem Unterkaſten, deſſen Oberkaſten als Wind⸗ 
ſammlungdkaſten dient ($. 582.). 

Fig. 11 — 15. Ketten⸗Gebläſe. Fig. 11. das Pro⸗ 
fü des Gebläſes. Fig. 12. Unter⸗Anſicht der gegoſſenen run⸗ 
den Stege für die bewegliche Befeſtigung der Klappen. Fig. 13. 
Dber = Anſicht derſelben mit einer darauf angegebenen Scheibe 
Fig. 14. das Proſil von zwei Stegen nebſt Klappen und Kette 
in der Lage des Niederganges der Kette, nebſt Stegen und Klap⸗ 
pen, nach ver Linie AB in Fig. 13. Fig. 15. das Profil vers 
ſelben nach der Linie CD in Fig. 12. In ver Lage des Erhebens 
der Kette nebft Zubehör. 

Ueber einem ausgemauerten runden Baffin ift ein hoͤlzernes 
Gechäufe F aufgeftellt, In welchem über nem gußelfernen Leitrade a, 
welches fi in den zwiſchen ven Streben Sf angebrachten Lagern 
g bewegt, die Kette mit ihren Stegen und Scheiben frei auf⸗ 
gehängt wird. Sie bildet in dieſer Lage eine Kettsnlinie ohne 
Ende, welche auf ver einen Seite durch eine nach dieſer Ketten⸗ 
Unie gekrümmte, aus einzelnen eifernen Cylindern Iuftbicht zu⸗ 
fammengefeßte Röhre b geführt ifl, auf der anbern Seite aber, 
mit weldyer fie die fleigende Bewegung macht, frei herabhängt. 
Die Röhre b mündet in einen gußelferuen, zum Theil in dem 
Waſſer des Baffins ſtehenden Kaſten o, mit deſſen Deckel fie 
Iuftoicht verbunden il. Der Kaften o, welcher einen offenen 
Boden hat, damit die Kette mit den Scheiben in ihrer Bewe⸗ 
gung nicht gehinvert wird, und damit das Waſſer aus dem 
Baſſin bid zu der erforberlichen Höhe auffeigen kann, iſt aus 
einzelnen Platten Iuftbicht zufammengefchrandt. Der innere 
über dem Wafler mit verdichteter Luft gefüllte Raum, com⸗ 
munichet mit der gußelfernen WBinvleitungsrähre d, beren vor⸗ 
deres gekrümmtes Ende auf dem Deckel des Kaſtens c Tufinicht 
feſtgeſchraubt IR. | 

Mit der Kette find in kurzen Entfernungen gegoffene rımbe 
Ringe (Stege) g verbunden, auf benen zwei Dede = von 
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Giienblech mitteft Charnieren beweglich befefligt find. Bet dem 
Niedergange ver Kette in ber Möhre b fchlagen dieſe Deckel = 
vermöge ihres Gewichts auf hie Stege g und bilden fo eine 
geſchloſſene Scheibe, mit welcher fie In ver Roͤhre b alß Lies 
derungskolben für das durch die Zuleitungsrößre e einfirömenbe 
Waſſer, ala Stoßfläche gegen dad Wafler Behufs der Bewegung 
wer Kette mit Scheiben, und zur Bildung der Zellemräume zur 
Aufnahme der Luft und Waflerfchichten dienen. Bet ver Erhebung 
der Kette und Scheiben und nach nem Durchgange durch den guß⸗ 
eifernen Kaften, ſchlagen die Klappen z durch ihr eigenes Gewicht 
von den Stegen g gegen vie Kette zurüd unb legen fich mit 
Hülfe ver an Ihnen angebrachten Ausbauchungen a, Fig. 11. 
13. 15. vicht an die Kette an. Fig. 12. ſtellt In vergrößer- 
tem Mansftabe die Unter» Anficht des Steges g (von Guß- 
eifen) mit feinen Rippen und ver Leiſte für vie Befeſtigung 
der Charniere der Deckel x var. ig. 15. if das Profil zweier 
Stege g und Deckel 2 nebft Kette, in ver Lage des Erhebens 
der Kette, nach ver Linie CD in Fig. 12. Fig. 13. die Obere 
Anfiht des Steged g mit einem darauf gezeichneten gefchloffe 
nen Deckel 2 in ver Lage bed Nieberganges der Kette durch 
pie Röhre b Fig. 11., und Fig. 14. das Profil zweier Stege 
mit den gefchloffenen Deckeln = für viefelbe Lage der Kette und 
Zubehör, nach der Linie AB in Fig. 13. ($. 568.). 


Tafel VIII. 


Fig. 1.2. Widholmgebläſe. Fig. 1. Längen- Durch» 
ſchnitt, Fig. 2. Grundriß nach AB in Fig. 1. ($. 581.). 
Fig. 3—6. Tonnen⸗Gebläſe. Fig. 3. Aufriß oder 
Stirn» Unficht, Fig. 4. Ober-Anficht deſſelben mit einem Theil 
des daſſelbe In Betrieb ſetzenden oberichlägtigen Waſſerrades und 
mit den Getriebrädern. Fig. 5. Querſchnitt und Fig. 6. Län⸗ 
gen⸗Durchſchnitt einer Bebläfetonne (8. 571.). 
Fig. 7.— 9. Ventilator⸗Gebläſe ($. 572.). 


- 





29 

Fig. 7. Selten « Anſicht von der Winvausfirömungs » GSeite, 
Fig. 70 die Ober⸗Anſicht des Lagers für die über dem Ven⸗ 
tilator= Bebläfe beſindliche Welle des großen NRiem- Hape. 
Fig. 8. Vertifal- Längen « Durchfihnitt und Fig.9. Horizontal⸗ 
Durchſchnitt des Bebläfe» Gehäufes und zugleich Ober - Anfleyt 
des Fluͤgel⸗Rades darin, veflen Border - Anfiäit aus Yig. 8. 
erfichtlich if. Das Gehäufe a, worin fi das Flügelrad um 
feine Are bemegt, bat vie Geſtalt eines Cylinders, deſſen Grund⸗ 
fläche int Umfange eine Schnedenlinie bildet. Oben ift es mit 
einer horizontal auslaufenden Ausmundung b verfehen, welche zur 
Ausfirömung des Windes dient, ven eine mit ber Ausmündung 
verbundene Winbleitung zur Düfe führt. - Das Gehäufe iſt aus 
luftdicht verbundenen Gifenblechtafeln in der Art zufammengefeht, 
daß bie beiden vertifalen Seiten, deren. Umfang eine Schneden- 
Unle bildet, mit ihrem Rande vor dem ſchneckenfoͤrmig geboge⸗ 
nen Mantel 24 Zoll vorfiehen. In die Dadurch, außerhalb auf 
dem Mantel, an dieſen vorfichennen Rändern gebildeten Eden 
find gefalzte Blechftreifen in Kitt eingelegt und am dem Mantel 
fo wie an dem Rand ver vorbern vertikalen Wand durch ſtarke 
Riethen, und an dem Rand der hintern nach den Riemrädern 
hin gelegenen vertifalen Seitenwand mittelſt Fleiner Schrauben 
und Muttern befeſtigt. Die Schraubenbefeitigung if nothwen⸗ 
dig, um durch Löfung dieſer Schrauben, bei vorkommender 
Schadhaftigkeit des Flügel» Nades, Leichter zu demſelben gelan- 
gen zu Können. Auf beiden Seiten des Gehäufes find von 
Gſenblech kaſtenfoͤrmige Anfapftüde c angeniethet, welche dem 
Grhäufe zu Ständern oder Füßen dienen, und da fie mit dem 
Innern des Gehäuſes durch Die 24’ im Durchmefler großen 
runden Deffnungend Fig. 9. 10. communiciren, zugleich die äußere 
Luft, durch bie unten an ihrem Fuß zu dieſem Zweck vorhan⸗ 
benen Deffnungen, ben rotirenden Windflügeln innerhalb des 
Sehäufes zuführen. Un dieſen Stänvern find auch bie Lager 
per durch das Gehäufe durchreichenden Wlügelmelle mittelft 
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Schrauben befeſtigt. Außer durch dieſe Ständer wird daß Ges 
haufe noch durch bie daran befefligten mit Fußplatten verſehe⸗ 
nen gußeifesuen Gtänverplatten e uniesflügt. 

Das Ylügelran von Gußeiſen hat 4 Arme g, in deren 
äußeren Enden, in dazu angebrachten Schlitzen, ein eiſerner Kranz 
i eingelaffen und mit Schrauben Sefefligt iR, wodurch die Arme 
eine größere Feſtigkeit erhalten. Jeder Flugelarm bat 2 Schrau⸗ 
Genlöcher, durch welche Die 10” Breiten und 2’ Iangen Flagel h 
von Ciſenblech mittel Schrauben befefligt fin. 

Die Bewegung des Ylügelrades wird durch die Bewegung 
der Welle k Yig. 7. bewirkt, indem das au dem einen Cude 
der Welle k befehligte große Riemrade mit dem kleinen auf 
der Flugelradwelle befefligten Riemrädchen m durch einen Rie⸗ 
men in Verbindung gefegt wird. Die Bewegung der Welle k 
geſchieht durch irgend eine Kraft, welche au dem Zapfen m Der 
Welle k, durch eine Kurbel oder durch ein Rab x. in Wir⸗ 
ung tritt, 

Dust die Bewegung het Flagelrades wird der Luft in 
dem Behäufe eine drehende Bewegung eriheilt, wodurch fie, we⸗ 
gen der Genirifugaltraft, immer mehr non ber Achſe des Flũ⸗ 
gelrades entfernt und gegen ven Mantel des Behäufes zugetrie⸗ 
ben wir. Indem fie Hier die größte Geſchwindigkeit (faft die 
‚der Lußern Peripherie des Fluseltades) erhält, wird fie, der 

Richtung des Bewegung des Flügelrades folgend, aus der Aus⸗ 
ſtroͤmungs⸗Oeffnung b Wig.8. Yinaußgetrieben, Weil durch 
das fortwährende Entfernen der Luft von ver Ars des Flügel- 
rades dort eine verbünnis Luft, erzeugt wird, fo vrängt fi 
die äufere dichtere atmofphärtiche Luft Durch die runde Oeſſ⸗ 
"nung d Fig. 8.,9. in dad Gehäufe und erfegt ununterbrochen 
bie durch die Winpflügel herausgetriebene Luft, fo daß wäh- 
send der Motirung des Flügelrades auch ununterbrocdken Wine 
aus der Ausmänpung b zur Düfe ſtroͤmt, deſſen Preffung und 
Quantität von der Geſchwindigkeit des Fluͤgelrades abhängig iſt 
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Fig. 10 — 12. Bentilator ⸗Geblaͤſe anderer 
Conſtruction ($. 572.). 

Fig. 10. if zur ‚Hälfte (ink) Betitl- Duschfchmitt, zur 
Hälfte (rechts) äußere Anſicht, Fig. 11. Horizontale Quer⸗ 
ſchnitt Durch die Are des Bebläfes. Fig. 12. ſſtellt einen Theil 
bee Flůgelradwelle und ver Fluͤgelarme, zum vierten Theil des 
natürlichen Eröße dar. Das Gehäufe dieſes ebenfalls aus Ei- 
ſenblech conſtruirten Ventilator⸗Gebläſes bat ebenfall eine 
ſchneckenfoͤrmige Geſtalt. Auf den Außenfeiten feiner vertikalen 
Seitenwände iſt es durch horizontale ſchwache eiferne Schienen 
verfäskt, welche mittelft kleiner Schrauben befeftigt find. Durch 
Diefe und mehre andere Schrauben wird ner Mantel des Ge⸗ 
haͤnſes zugleich mit feinen vertilaln Geltenwänten verbunden. 
Die Ausmündungsbffuung b if nicht oberhalb des Flugel⸗ 
rades, fordern zur Seite deſſelben am Fuße des Gehäuſes an⸗ 
gebracht, und hier mit einem nach unten fortgeführten gemauer⸗ 
tn Winpleitungs - Kanal Iuftvicht verbunden, aus welchem der 
Wind der Düfe zugeführt wird. Die Ausmundungsroͤhre ver⸗ 
tritt auf dieſer Seite zugleich den Fuß des Gehäufes, welcher 
auf der andern Gelte durch die mit eifernen Schienen verflärl- 
ten Berlängerungen oe der vertilalen Seitenwände des Gehäu- 
ſes gebilnet iſt. Im Innern des Gehaͤuſes find, parallel mit 
dem Mantel vefielben, 3 Scheipewänbe a, a’, a”, an ven verti- 
balen Gehäufewännen in der Art befefligt, daß die a’ um das 
Doppelte ver Entfernung a’ von ber Innern Mantelfläche ent⸗ 
fernt if, a aber um daB Dreifache dieſer Entfernung, und daß 
die der Bewegungsrichtung des Flugelrades zugelchrien Enben 
dieſer Scheidewaäͤnde ven Umfang des Flügelrades faſt berühsen, 
während die hinteren Eupen wiefer Wände wenigflend 9" über 
die Border» Enugn ver folgenden Hinaus reichen. Durch Diele 
Bände fol die, von dem Fluͤgelrade, von deſſen Are nach ſei⸗ 
ner Peripherie hin getriehene Luft, aufgefangen und ber Aus⸗ 
mũndung vollfländiger zugeführt werden. 
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Das Flügelran hat (nach Art ver Waflerräber) zwei ver⸗ 
tifale Kraͤnze von Eiſenblech, zwiſchen denen 8 krelsbogenfoͤr⸗ 
mige und gegen bie Richtung ver Bewegung des Rades con« 
ver gekrümmte eifenblecherne Flügel in gleichen Entfernungen 
von einander Befeftigt find. Die Befefligung ver Blügel an 
den Innern Seiten ver. Kränze geſchieht durch Nieten. Zu 
diefem Zweck haben die Schaufeln an jedem Ende einen Yalz, 
der wegen der Krümmumg ber Schaufeln, bevor er umgebogen 
wird, in kurzen Entfernungen von einander Einſchnitte erhält 
(Fig. 10.), um dadurch die Umblegung ausführbar zu machen. 
Mit viefem Falz find die Flügel an den Kränzen angeniethet. 
Jede Schaufel iſt an zwei, nach verfelben gebogenen, eiſernen 
Armen befeſtigt, von welchen (Fig. 10. u. 11.), weil fie durch 
pie Fluͤgelradwelle hindurchgehen, 16 Stüd erforderlich finn. 

Fig. 12. zeigt in 4 ver natürlichen Größe die Zuſammen ⸗ 
fegung der Arme in ver Flügelradwelle. Dieſe erhält ihre 
Bersegung in bolzenfoͤrmigen metallenm Lagern «, weiche rund 
ausgebohrte Löcher Haben, in denen flih vie Zapfen der Fluͤgel⸗ 
welle drehen. Das vordere. Lager iſt mittelſt eines Buͤgels feſt 
an dem Lagerſtänger d angeſchraubt; das andere, welches in 
eine horlzontal durch den Lagerſtaͤnder durchgehende Oefſnung 
geſteckt iſt, kann vermittelſt der mit einem Griff verfrhenen 
Schraube 4 gegen die Stirn des Flugelwellenzapfens daſelbſt 
gedrückt werden. Der vordere gußeiſerne Ragerflänber d iſt 
unten an ber Außenſeite der Schmelle e mit Schrauben befeſtigt, 
md wird oben. Durch eine Ankerſchiene £ feftgehalten. Die ver⸗ 
tifalen Seltenwänbe des Gehäufes Haben jede im Mittelpunkt 
eine kreisrunde Deffuung, welche mit einer auf dem äußern 
Mande angentetheten runden Schiene verftärkt iſt. Diefe Oeff⸗ 
nungen, twelche den lichten Durchmeſſer ver vergkalen Fluͤgelrad⸗ 
kränze zur Weite haben und durch welche vie Fluͤgelradwelle 
durchgeführt iſt, Dimen zum Einſtroͤmen ver Außern Luft. 

Die Bewegung dieſes Bentllator » Gebläfes gefchieht eben⸗ 
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falls durch Niemfcheiben, zu welchem Zweck auf der Fluͤgel⸗ 
welle der Elrine Rbem⸗Würtel (kleines Remrad) befeſtigt if. 

Wig.13. Vertikaler Durchſchnitt eines doppelt wir⸗ 
kenden gußeiſernen Gebläſe⸗-Cylinders mit feiner 
Armatur; als Deckel, Boden, Kolben, Stopfungd-Bäüche, Ven⸗ 
tilen ꝛc. im Augenblick des Riederganges des Kolbens darge⸗ 
ſtellt (6. 589.). 

Der Deckel a des Cylinders und ber Boden b veifelben 
find mit zwei angegoflenen horizontal auslaufenden Gälfen co 
verfehen, in ‚denen fich Die Ventile zum Einlafien ver atmoſphä⸗ 
sifchen Luft und zum Auslaſſen der vervichteien Luft über 
und nnter dem Kolben befinden. Die Bentile dd find Aus« 
baßventile über und unter dem Kolben, aus welchen ver Wink 
aus den Hälfen c’c’ in den Sammellaften e ſtroͤmt. 5, f fine 
Ste Einlaßventile. Der Deckel g if mit dem Gammellaften 
durch kleine Schraubenbolzen befefligt und in gleicher Urt auch 
mit dem Yutter des Ventiles d Lufticht verbunden. Die Ver⸗ 
bindung des Sammelfaftens mit dem Cylinder und ben Häle 
fen e des Deckels und Bodens ergiebt fich unmittelbar aus 
der Zeichnung. Um zu den Bentilen d,d, in dem Sammel) 
often gelangen zu koͤnnen, bienen ver Del g und vie mittelft 
eines Durch. Schrauben luftdicht geſchloſſenen Deckels bedeilte 
Seiten⸗Oeffnung b des Sammelkaſtens. Die hoͤlzernen Futter 
der beiden hoͤlzernen Ventilklappen ff, zum Ginlafen der äu⸗ 
Gern Luft, find mittielſt eiferner Rahmen und Schrauben an 
den Rändern per Hälfe e, ce befefligt. In vieſen vertikal lie⸗ 
genven hölzernen Futtern Haben die Ventilklappen einen ſchraͤ⸗ 
gen Anfchlag, um fich durch Ihr Bericht fchnellee und leichter 
zu fließen. Die eifernen, ebenfalla mit Leber gelieberten Ven⸗ 
tHlflappen d find wittelft ver eifernen Schienen d und mit 
Schrauben an dem Rande des Deckel⸗ und des Boden - Hals 
befeſtigt. Die Stopfungsbüchſe k if in der Zeichnung im 
Durchfchnitt vargeftelt. Die Dedkplatte 1 der Stopfungsbüchle 

V. 3 
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wirb mittelſt zweler Schraubenbolzen m, bern an ihren untern 
Enden angebrachte Oehre an ven angegoſſenen Anfägen der 
Stopfungstüdsie feſtgeſteckt find, gegen die Stopfungsbüchſe an⸗ 
gezögen. Die gußeiſerne Kolbenplatte p Hat zu ihrer Werſtär⸗ 
fung vier oder auch mehr‘ angegoffene Verſtärkungsrippen q, 
welche mit tem Mande vr auf ver Kolbenplatte, und mit ber im 
deren Mittelpunkt befindlichen conifch audgebohrtn Büdfe o, 
worin die Kolbenſtange mit ihrem untern coniſchen Ende mit- 
telft eines Neiles 4 beſeſtigt it, in WBerkinnung ſtehen. Der 
Kaum über der Kolbenplatte p, zwiſchen dem concentrifchen 
Rande r unb ber Innern Gylinberflädhe, dient zur Aubringung 
ver Kolbenlinerung. Um ven ſchaͤbdlichen Raum zu vermin⸗ 
bern, wird ber Raum über der Kolbenplatte p zwiſchen dem 
Rande r und den Berflärkmgärippen q mit Hol; ausgefüllt 
Bu demſelben Zweck befindet ſich in der Bodenplatte b nie Weir 
tiefung v, in welche Dex untechalb ber Kolbenplatte p hervor⸗ 
ragende Theil der Büchſe o bei dem tiefften Stande des Köder 
ben) hineintritt 

Fig. 14. Brofil von einem Kolben mit feiner 
Lisperung (6. 592.). 

Sig. 15. Aeußere Anficht eines hölzernen Ventit— NMah⸗ 
mens (Ventilfitzes) a in Fig. 17. Fig. 16. Anficht der Ber 
ulflaßpe b nach der mit einem Dil in Fig. 17. ———— 
Richtung (5. 590.). 

Gig. 17. und 18 Meofile von Eylinder⸗ (Del und 
"Boven) Haͤlſen mit ven daran befefligten Bensilfigen und 
Bentilen ($. 590.). 

Sig. 19. Vertikaler Durchſchnitt von einer Eylinder- 
telben»Lienerung ($. 592.). 

ig. 20. ine andere. Urt non ut 


derung ($. 593.). 
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Tafel IX. 

Fig. 1— 3 fo wie Fig. 4. und 5. ſiellen Vorrichtungen 
zu Lieberungen gußeiſerner Geblaͤſe⸗Cylinderkolben var, 
welche in den 88. 592. 593. vollſtaͤndig erläutert find. 

Fig. 6—8.,0 — 12. 13., 14. 15. 16. mb 17. His 
20. find Darſtellungen von verſchieden conſtruirten Wind⸗ 
meſſern, welche im F. 607. Int ihre Grläuterung gefunden 
haben. 

Fig. 21. 22. gehören zur Brut der ee 
bei ven Bekannten ($.598.). 

Fig. 23 — 25. Ein WafferRegulator. Pig. 23. 
zum Theil Ober⸗ Anflcht, zum Theil Grundriß; ig. 24. Quer 
profil nach ver Linie AB In Fig 23.; Fig. 25. Querproſil 
nah ED in Fig. 23. 

Das Waflerbaffin, in welchem ber aus gußehfernen Plat⸗ 
ten conſtruirte Windkaſten (Hegulator) fteht, iſt In den Seiten« 
wanden a und in feinem Boden b (Sohle) von Maneriwert 
angefertigt. Um ed völlig waſſerdicht zu erhalten, tft das Mauer» 
wert mit hölzernen Bohlen verſchaalt. Die Fugen der Verſchaa⸗ 
Iung find Talfatert und mit bölzernen Leiſten benagelt. Zur 
Befeſtigung der Vohlen des Gediehlles find in vie gemauerte 
Sohle des Baſſins Langſchwellen c eingemauert, über welche 
Zangen d von ſtarken Bohlen eingelaffen find. Die Verſchaa⸗ 
Iung der Seitenwände iſt an den in bad Mauerwerk berfelben 
vertital eingefeßten ſtarken Bübelhölzern o befeſtigt. Der paralles 
lepipebiſche unten offene Windkaften befteht fowohl in feinen 
Bänden als In feiner Dede aus einzefnen gußelfernen "Blatter. 
Die Seltenplatien ſind an ihren vertifalen Stößen auf ber in⸗ 
nern Seite des Kaſtens mit vorfichenden durchlochten Rändern 
verfehen, mittelft welcher ſie durch Schrauben an einander ges 
ſchraubt find. Eben folche vorſtehende durchlochte Ränder has 
ben dieſe Seltenplatten auch an Ihren obern hortzontalen Sei- 
ten, auf welchen bie Dertplatten des Windkaſtens feſtgeſchraubt 
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find. Ehe die Platten in ihren Salzen feſt zufammengefchraubt 
werden, Irgt man in letztere mit Kitt besinchte Hanfſtreifen ale 
Verdichtungsmittel ein. Der Windkaſten ſteht auf allen 4 Sei⸗ 
ten 22° von ven Seitenwänden des Baſſins (Waſſerkaſtens) 
ab und iſt von ſelbigen abgeſteift. Zu dieſem Zweck find längs 
der Wände des Baſſins, über den Schwellen ce und Zaugen d 
der Sohle veflelben, gußeiferne Platten 1 lothrecht aufgeſtellt 
und befeftigt, welche mit zwei hervortretenden Laſchen verſehen 
find, in deren Schlitzloͤcher die Spreigen m mit Ihren hintern 
Enden eingelegt werben. Mit ihrem vorbern gabelfürmigen 
Ende umfaflen die Spreigen ma die Lothrecht gegen ben Wind» 
faften, nach ihrer fihmalen Seite (Dice) geftellten, gußeifernen 
Bwingenplatten u und prefien letztere gegen bie. Seltenmänbe 
des Windkaſtens. Die oberen Spreigen Tiegen zugleich mit dem 
gabelförmigen Ende 14" auf ven Dedslplatten des Windkaſtens, 
die unteren aber, welche mit ihrer unteren Kante in gleicher 
Höhe mit ver Unterfante des Windkaſtens (13” von der Sohle 
des Baſſins) fich befinden, find mit ihrem gabelfürmigen vor⸗ 
dern Ende auf einer an den Zwingenplatten n unten auf einer 
Geite angefchraubten Laſche 0 aufgelagert, die, weil fie breiter 
IR als die Zwingenplatten a, zugleich vem Windkaſten, an dem 
untern Rande der Seitenplatten deſſelben, zum Auflager dient. 
Auf der Deckplatte des Windkaſtens find 214" hoch Werke 
Reine (oder in deren Ermangelung Mauerwerk) aufgeführt, 
theild zur Beſchwerung, theild um ten ganzen Windkaſten In 
lothrechter Richtung zu erhalten. Bon vielem Mauerwerk if 
BIS zur Umfafjungemauer des Baflins ein um ben ganzen 
Windkaſten herumgehendes Gewölbe geipannt, welches ben zipl» 
Sehen dem Windkaſten und ven Baffin- Wänden befindlichen 
Raum überbeit, Das Gewölbe fowohl als das Deck⸗ ober 
Manerwerl auf der Dedplatte des Windkaſtens IR bis zur 
Hüttenjohle mit Erde ausgefüllt, und daruͤber mit Feldſteinen 
gepflafert. Durch die Möhre f wird nothigenfalls (bei Repa⸗ 
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raturen) dad Wafler aus dem Baifin abgelaffen, vermittelft ber 
Röhre F wird das Baffin etwa bis zur halben Tiefe mit Wale 
ſer gefällt. Die beiven Röhren - Veffnungen ii communieiren 
mit ven Winpleitungs-Röhren vom Gebläfe, indem fie die Ge⸗ 
biäfeluft in den Windkaſten führen. Durch die auf die runden 
Deffuumgen ii vermittelft Schrauben zu befeffigenven Röhren 
wird die in dem Windkaſten regulirte Gebläfeluft den Dürfen 
zugeführt. Die beiden luftdicht zu. verfchließennen Oeffnungen 
kk dienen als Ginfteige- oder Fahrloͤcher, um in den Wind⸗ 
kaſten bei vorkommenber er gelangen zu khunen 
($. 598.). 


Tafel X. 


Yig.1—4. Gebläſe⸗Cylinder auf ber Laura» 
Hütte in Oberſchlefien. 

Fig. 1. Profll des Gebläfe- Eplinverd in — vollſtaͤn⸗ 
vigen Zuſammenſetzung mit ven Ventilkaſten und Ausblaſe⸗ 
Sommanieationd» Röhren d nad) der gebrochenen Linie CDEF 
in Fig. 3. Big. 2. Profil nach der Linie AB in Fig. 3. Durch vie 
Aren der Ausblafe- Communtcationdröhren d. lg. 3. Ober: 
Anſicht des Cylinders mit dem obern Bentilkaften k. Fig. 4. 
Ober⸗Anſicht des Unterfages bh Fig. 1. 2. 3. 

Der Unterfag ober das Bodenſtückh, worauf der Seblife 
Cylinder mit feinem unteren vorfiehenden Rande feſtgeſchraubt 
il, ruht auf einem Pfeller von Duaberfleinen. Gr bildet den 
Boden des Geblaͤſe⸗Cylinders und bat eine concentrifche Ver⸗ 
tiefung i Fig. 4., welche 3 Ausmündungen Ilm enthält, von 
denen die beiden einander gegenüberfiehenpen I, von oblongem 
Querſchnitt, die Sauge- Bentilflappen für die Luft unterhalb 
ves Rolbens enthalten und zugleich auch zur Meinigung bes 
Cylinders dienen Einnen. Die oritte Ausmünbung ın, ebenfalls 
von oblongem Querſchnitt, dient zum Ausfirömen des Win⸗ 
des unterhalb des Geblaͤſekolbens in den untern Ventilkaſten k 


und iſt zu dieſem Behuf mit Iegterem durch -Gchrauben ver⸗ 
bunden. 

Der Deckel des Geblaͤſe⸗Cylinders beſteht aus zwei Thei⸗ 
ka u und p. Der Xhello, ein ringfoͤrmiges Stück von gier 
em Innern Durchmefler und gleicher Ciſenſtärke mit dem pr 
linder, hat nach der Seite des obern Ventilkaſtens k eine Aub⸗ 
mündung o von oblongem Querſchnitt und iſt mit dieſem, durch 
ein befonberes eingeſchobenes Zwiſchenſtück q, und mit dem Venul⸗ 
ftüd r, vermittelft Schrauben verbunden. Die Verbindung des 
Ringftüdd nm mit dem Gebläſecylinder geſchieht durch Schrau⸗ 
ben, durch den obern hervortretennen Rand bed Eylinders usb 
den untern bervortreienden Rand des Ringſtücks. 

Der Theil p, welcher ven eigentlichen Dedel des Gebläfe- 
Cylinders bildet, greift zum größten Tell in das Ringſtück 
n hinein, und iſt mit feinem obern vorſtehenden Rande ver 
mittel Schraubenbolgen an vemielben befeſtigt. Diefer Deckel 
iſt in der Mitte mit einem Eleinen angegofienen hohlen Cylin⸗ 
der, der. Stopfungsbüdhfe, verfehen, durch welche ſich in darin 
angebrachter Liederung Die Kolbenſtange luftdicht bewegt. Der 
kleine Rand g wird mittelſt 4 Fleimer Schrauben mit ber ei⸗ 
gentlichen Stopfungsblichfe verbumbden. Zur Aufnahme ver Saug⸗ 
ventile für die Luft, oberhalb des Kolbens, find an dem Dedel 
4 kleine Cylinder f von 18 Zoll Tichtem Durchmeſſer angegof- 
fen, an beren oberem hervorragenden Rande die kleinen cylinder⸗ 
förmigen Einfapftüde, mit ihrem ebenfalls hervorragenden Rande, 
durch 4 kleine Schrauben befeſtigt ſind, weiche, wie im Profil 
Sig. 1. durch punctirte Linien angeveutet iſt, in wie Cylinder f 
Hineingepaßt fire, und darin mit ihrem unteren Rande ven An⸗ 
ſchlag für vie Ventilſchelben s bilden. Diefe Ventilſcheiben 
werben durch 4 zugehörige Hebelſyſteme vermittelt ver Gegen: 
gewichte a im amnähernden Gleichgewicht erhalten, fo daß ſolche 
nur ſchwach gegen ihre zugehörigen Anfäge gepseßt werben, ba 
dies im hinreichenden Maafe durch ven gepreften Wind kei 
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der Heraufbewegung des Kolbens geichießt, bei Herunterbewegung 
mr Kolben fich aber eben fo leicht Öffnen Eünmen. Durch bie 
Röhren dddd, welche zwifchen dem obern und untern Wind⸗ 
taten kk in bie zu dieſem Zweck an ven Windkaſten angegof- 
fenen Eurzen Anſatze luſtdicht eingefeit find, wird der Winp 
bei dem Erheben des Kolben! aus dem obern Windkaſten dem 
unten zugeführt, wo er Dann weiter durch bie Ausblaferöhre 
© zur Düfe (over zum Regulator u. f. f.) gelangt. In dem 
oben Windfaften ſowohl wie ta dem untern befinden fich zwei 
Ventilklappen bb und b’b, zu welchen man, bei etwaiger Schahr 
Haftigfeit durch die mit einer Dedplatie.c lufidicht verfchlofieng 
oblonge Deifnung gelangen kann, indem man bie Schrauben 
Lößt, mit welchen vie Platte c angefchraubt if. Fig. 4a und 
4b zeigen eine ſolche Ventilklappe, erftere im Profil, Ießtere in 
der Anficht, nach doppeltem Maaßſtabe. 

Die Kapfeln 4,1, 1,1 auf dem obern Windkaſten über ben 
Röhren d,d, d,d werben herausgenommen, wenn bie Röhren 
gereinigt werben ſollen. 

Big. 5— 10. Gußeiſerner Blaſe⸗Cylinder auf 
der Hütte zu Lapoulte (Arveche) in Frankreich. 

Kig. 5. Dee Vertikal⸗Ourchſchnitt des Cylinders durch 
feine, Axe zeigt zugleich den Längen-Durchſchnitt des obern 
und untern Windkaſtens a und a’. Die Windkaſten, von bes 
menden obere auf des gußeiſernen Deckplatte e, der untere aber 
xater der Bodenplatte d des Cylinders angeichraubt ift, enthal- 
ten jeder 3 Einlaß⸗ und 3 Auslaß⸗Ventilklappen, weldhe er» 
tere mit dd’ und Iehtere mit e und e’ bezeichnet find. Daß 
an einer Kette hängende Gegengewicht f bewirkt dad Verſchlie⸗ 
Sen ver unteren Einlaß⸗Ventilklappen beim Niedergange des 
Cylinderkolbens. Beide Windkaſten communiciren durch die aus 
Eiſenblech conſtruirte Roͤhre g. welche vermittelſt der Haupt⸗ 
söhre b den vervichteten Wind nach dem Regulator führt Die 
äußere Anficht des obern Windkaſtens von der Einlaf «Seite 
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für ven Wind zeigt Fig. 6.; die innere Anſicht deſſelben von 
der Auslaß- Seite zeigt Fig.8., und Fig. 7. einem horizontalen 
Duerfchnitt nach ver Linie AB in Big. 5. 

Die mit einer angefehraubten Platte luftdicht verſchloſſene Oeff⸗ 
nung i der Deckplatte ded Cylinders, dient zum Ginfteigen bei vor⸗ 
kommenden neuen Xieverungen des Kolbens. Der Kolben, welcher 
im Durchſchnitt des Cylinders Yig. 5. im mittleen Durchſchnitt 
zu fehen ift, und wovon Fig. 9. ein Stück Profil und Fig. 10. 
einen Theil ber obern Anſicht nach einem größern Maaßſtabe, 
mit feiner Liederung darſtellt, beſteht aus einer gußelfernen auf 
beiden Seiten mit centrifchen Rippen verftärften Platte. Die 
oberen und unteren Rippen liegen In Abwechſelung gegen ein 
ander. Der Rand diefer Ereisrunden Kolbenplatte bildet, wie 
Fig. 9. zeigt, einen doppelten Hals d mit einer auf beiden 
Seiten bis zur Höhe der Rippen fich erhebenden concentrtfchen 
Hervorragung e. In die hierdurch zwiſchen dem Hals d und 
der Hervorragung (Weder) e, auf beiven Selten der Kolben- 
platte fi bildende Vertiefung , welche ausgedreht If, werben 
Zeverftreifen ff eingelegt, die ſich ungefähr 14 Zul gegen bie 
Innere Eylinverwand erheben. Die Lederfireifen werben burch 
8 Segmente von Gußelfen, vermittelſt durchgehender Sthrauben- 
bolzen b, in die genannten Vertiefungen hinein und fe ange 
preßt. Die Bolzen b haben in ihrer Mitte einen Eurzen recht⸗ 
winflicht hervortretenden Anſatz, mit welchem fle, nachdem 
fle durch die dazu beſtimmte Deffnung c In die Vertiefung ber 
Eylinverplatte hineingeſteckt find und Bier eine viertel Kreie⸗ 
wendung in einer dazu angebrachten Seiten -Difinung gemacht 
haben, ſowohl gegen vie obere als gegen die untere Seite ber 
Kolbenplatte Wiverfland Ieiften, und daher, bei Anfchraubung 
der oberen und unteren Mutter, in unverrüdbarer fehler Lage 
nach vertifaler Richtung erhalten werden ($. 589.). 

Fig. 11—13. Eine Stopfungsbüädfe für die 
Kolbenftange der Blaſe⸗Cylinder ($. 591.). 
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Fig. 10. Obere Auſicht des Deckels a im Profil Fig. 12; 
Big. 12. Profl der Stopfungsbüchſe, zeigt die Kolbenflange d, 
den Dedel a und die Schraubenbolgenb, mit meichen der Dek⸗ 
tel a gegen die Stopfungsbücdfe e angezogen wird. Diele 
Schraubenbolzen find an ihrem untern Ende mit einem Oehr 
verfehen, mit welchem fie über die beiden an der Stopfungs- 
büchfe angegoffenen Knöpfe c Übergreifen und fo mit ber Sto⸗ 
pfungsbũchſe feft verbunden find und eben fo Ielcht auch wieder 
geloͤßt werben koͤnnen. 

Fig. 14. Profil durch die Are eines andern Bebläfe- Ey- 
linders von Gußeiſen. Sowohl der obere ald untere Wind⸗ 
kaſten find, erfteren mit ber oberen oder ber Deskplatte, letzterer 
mit der Bodenplatte des Cylinders in einem Gtüd gegoffen. 
In dieſen Winpkaften find die Einlaß - Ventilflappen aa und 
bb angebracht, die Aublaß⸗ Ventilklappen o und d befinveh 
sich An befondern an ven Windkaſten angeſchraubten kurzen Roͤh⸗ 
zenftüden e und f. Durch dieſe Ventilroͤhrenſtücke wird ver 
gepreßte Wind der Eommunicationd- Röhre g zugeführt, von 
wo er weiter nach dem Negulator gelitet wird. Der Cylin⸗ 
derkolben befteht aus einer gußeifernen Platte i, oberhalb wel⸗ 
her Verſtaͤrkungsrippen h esentrifch gegen eine von dem Rande 
der Kolbenplatte 6 Zoll nach Innen zurücktretende und 8 Zoll 
Bode concentriſche Rippe k außlaufen. Der Raum zwiſchen 
wiefer letztern Rippe k und dem ande ber Kolbenplatte bient 
zus Befeſtigung der Kolbenlieverung. Dieſe Liederung befteht 
aus singförmigen Xenerftreifen, zwifchen welchen 2 übereinander 
gelegte fegmentförmige Holz⸗ oder beſſer Korkſtreifen eingepaßt 
und gegen die contentrifche Rippe k gelegt werden. Mit Ihe 
ren Außern Rändern umfchließen bie Lederſtreifen vie Korkſeg⸗ 
mente, und indem fie fich gegen die innere Cylinderflaͤche an⸗ 
legen, nähern fich ihre Ränder dieſer Flaͤche bis auf 4 Zoll. 
Auf die oberen Leberringftreifen wird ein gußelferner concen= 
trifcher Ring m aufgelegt und mittelft kleiner Schraubenbolzen 


gegen die Rederung un die Kolbenpkaite fehl angezogen, wo⸗ 
nurch zugleich die ſcharfe Anpreffung ter Nieerung gegen bir 
innere Eylinverfläche bewirlt wird. 


Zafel XL 


Yig.1.2. Ein Troden-Megulaior. 

Fig. 1. Ober⸗Anſicht. Big. 2. Bertifal- Durchſchnitt de6 
Blegulatord nach der Linie AB in ig. 1. 

Der Regulator hat die Geflalt eined gewöhnlichen Geblaͤſe⸗ 
Eylinders, mit dem Unterſchlede daß erflver zwar mit einem 
Boden, aber nicht mit einem Deckel verfehen If. In dem gp 
nau concenirifeh ausgebohrten Cylinder bewegt ſich ein ſchwe⸗ 
rer Kolben von ganz gleicher Gonfleuetion und Liederung, wie 
bei den Geblafe- Cylindern, auf und nleder. Damit ver Kol⸗ 
ben bei feinem Auf⸗ und Niedergange durch bie verſchleden 
Brefſung der Luft im Regulator ſtets in horizontal ſchweben⸗ 
der Bewegung erhalten werde, iſt er mit einer Kolbenſtange b 
verbunden, welche an dem Kolben vermittelft bed Keiles d ber 
feſtigt iſt. Die Kolbenftange bewegt ſich inntrhalb einer an 
dem obern Rand des Regulator⸗Cylinders befefligten Lerre ©. 
Damit der Kolben bei «einer ſtarken Preſſung be 
betausgehoben werbe, ift mit vemfelben ein Sictexheiteventll 
‚(Kegelventll) e verbunden. Das Ventil c iſt mittelſt Hg Stauge 
‘g mit einem boppelarmigen Hebel f, welcher feinen Eı 
innerhalb ned Schlitzes des mit bem Kolben durch Echraniea 
serbundenen Tleinen Ständers bh erhält, in Verbindung gefe- 
Sobald ver Kolben durch eine ungewöhnlich ſtarke Luftpreſſung 
in dem Regulator zu Hoch gehoben wird, fo berührt der foste 
HebelSarm die Unterſeite des Niegel® e, welcher die Leere ver 
Kolbenftange bildet, und Öffnet Dadurch das Sicherheits - Wensjl 
e. Im dem Boden bes Megulatosd befinden ſich zwei Oeff⸗ 
nungen a, a, von denen vie eine mit ber Windleitungsroͤhre 
vom Gebläfe, die andere mit ver, welche ven Wind aus bem 
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Regulator zur Düfe, oder zum Wins - Erkkgungs«- Auparat 
führt, in Verbindung ſteht. Die Windleitungsroͤhren find au 
Dem vorfiehennen Rand ver eben genannten Oeffnungen luftrich 
feftgefehraubt ($. 597.)- 

Fig. 3— 7. Regulator mit unveränvderlichem 
Inhalt. Fig. 3. äußere Anſicht ned Regulators, Yig. 4. ein 
Theil des Grundriſſes deſſelben nach ver Einie AB in Fig. 3; 
Big. 5. Seiten - Unficht des Unterſahes und der Haupt⸗Wind- 
leitung an demſelben; Fig. 6. iſt im unten Theil Profil, im 
abern Theil aͤußere Anſicht des oben auf dem Regulator an⸗ 
gebrachten Sicherheits⸗Ventiles nach doppeltem Magaßſtabe 
Fig. 7. iſt ein Stück Profil des Sockels durch deſſen Einſteige⸗ 
thür gerommen, ebenfalls im doppelten Maaßſtabe. 

Der Regulator bildet eine aus einzelnen horizontalen Zo⸗ 
nen von Eiſenblech zufammengefegte und in ver Zuſammen⸗ 
fegung luftdicht vernistbete Kugel. Jede Zone beſteht bier aus 
36 an. einander genietheten Ciſenblechtafeln von 24 Pinien 
Die. Jede Hälfte des kugelfoͤrmigen Regulators iſt zuvor 
für ſich in den einzelnen Zonen angefertigt, und dann erſt wer⸗ 
den Keine Halblugeln mittelft eines Gurtbandes vom ſtarbem 
CEiſenblech, weiches die Ränder ner beiden Halbkugeln übergreift, 
mit einander verbunden und durch Nieten defeſtigt. Vermittelſt 
der beiden, an ber untern Hälfte des kugelfoͤrmigen Regulators 
Inftoicht durch Fleine Schrauben befefligten gußtifernen Röhren 
an, wird bie verbichtete Luft and dem Geblaͤſe dem Megulator 
zugeführt. Der Regulator ſteht auf einem cylindriſchen Sockel 
von Gußeifen, mit welchem ex Euftbicht verbunden iſt und zu= 
gleich mit ihm communicitt. An der Seite bed Sodeld, web» 
her auf einer, auf einem feflen Fundament befeſtigten Sohl⸗ 
platte angebolzt ift, beſindet fich eine angegofiene kurze Anſatz⸗ 
Roͤhre, mit welcher die Haupt + Wintleitungsröhre b, melde 
ven Wind aus dem Regular abführt, verbunden if. Die 
Haupt- Windleitungsröhre b ift auf der Hütte zu Decazeville, 
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wo ſich dieſer Regulator beflndet, aus zwei halben Cylindern, 
die von einzelnen Eiſenblechtafeln zuſammengeſetzt find, vermit⸗ 
telſt Bändern von Schmieveelfen zufammen verbunden. An ber 
Seite des Sodels iſt eine luftdicht fahlteßende Einſteigethür e 
angebracht, um vermittelft dieſer in das Innere des Regulators 
und in die Haupt - Winpleltungsröhre gelangen zu Tönen, wie 
in Fig. 7. zu erfehen IR. Das oben auf dem Regulator an⸗ 
gebrachte Sicherheits -Mentil, welches Pig. 6. In doppelten 
Maaßſtabe noch deutlicher darſtellt, wird über feinem Deckel mit 
gußelfernen, auf den Beinen Kolbenftiel aufgeſteckten Ringen d, 
der Prefiung des Windes in dem Megulator angemeſſen, be⸗ 
ſchwert (8. 595.). | 

Fig. 8. 9. Regulator mit unveränderlichem 
Inhalt in Form eines Sphäroins. Fig. 8. Längen- 
Anſicht. Fig. 9. Stirn Anflcht des Regulators. Er ruht auf 
zwei niebrigen gußelfernen Sockeln, welche durch gute Funda⸗ 
mente unterflägt find. Die Länge ober die große Are des Regu⸗ 
latord beträgt 30 und vie Höhe oder die Fleine Are deſſelben 
20 Buß. Durch die mit dem Megulator luftdicht verbundenen 
Röhren aa, wird demfelben von den Grbläfe- Eylinvern die 
verdichtete Luft zugeführt. Die in ver Mitte des Negulators 
angebrachte Nöhre führt ven Wind aus bemfelben ver Duͤſe zu. 
Oben auf dem Regulator ft ebenfalls ein Sicherheits - Bentil 
angebracht, welches mit einem kleinen boppelarmigen «Hebel ver- 
bunben ift, welcher der erforberlichen Winddichtigkelt gemäß be- 
ſchwert wird ($. 595.). 

Fig. 10— 14. Vorrichtung zur Erhitzung ber 
Bebläfeluft durch die Bichtflamme. Yig. 10. Durch⸗ 
fhnitt des Apparats nach ber Xinie AB in Fig. 12.5; Fig. 11. 
Hinter = Anflht; Fig. 12. Horizontaler Durchſchnitt nah CD 
in Sig. 11.; Fig. 13. Ober⸗Anſicht veffelben. Flg. 14. Quer⸗ 
ſchnitt der gußelfernen Exhigungs- Röhren in ihrer Zufammen- 
jeßung. 








% 


Der Erhltzungs⸗ Apparat beficht aus einem an Der Micht 

a anſtoßenden von fenerfeften Steinen aufgeführten aut veran⸗ 
- Iren Ofen. Bon ver Gicht an bat er eine Höhe von 8’ 5" 
und au feiner Grundfläche if er 8'6” lang und 8’3” breit. 
Der Dfen iſt oben mit einer gußeiſernen Decplatte p bedeckt 
und gefchloflen, welche nahe in ihrer Mitte mit einer 6’ im 
Quadrat großen Deffuung v, die zur Reinigung der gufe 
eiſernen Möhren dient, und außerdem noch mit einer 16" 
im Quadrat großen Deffnung für den Schornflein q veriehen 
iſt welcher vie aus der Gicht in den Luft» Erbikungs - Apya« 
rat eingetretene Flamme, nachdem ſolche den größeren Theil 
ihrer Hitze an die gußelfernen Luft» Erhitungsröhren abgeſetzt 
bat, abführen fol. Der Schornflein iſt unmittelbar auf ber 
Deckplatte p, und Über derſelben 5’ Hoch aufgeführt und gut 
verankert. Der obere Rand des Schornfleins iſt mit einer guß⸗ 
eiſernen Platte w bedeckt, welche eine 16” im Duabrat große 
Definung für vie Schlotte bat, die zugleich zur Befeſtigung des 
einen Ständers y dient, in weldjem her Hebel x mitielkt ver 
Buoflange z zur Berfchliegung der Schlotie mit der Verſchluß⸗ 
platte r bewegt wird. Außerhalb des Schornfleins iſt die 
Deplatte p mit einer Ziegelſchicht bedeckt, um die Abkühlung 
der Platten durch die äußere Luft zu verhindern. In der an 
zer Sicht zunächft anſtoßenden Dauer des Apparats befindet 
ſich ver fihräg aufwärts führende Fuchs b, durch welchen die 
zum Erhitzen des Windes erforberliche Flamme aus ber Gicht 
in den Wirme-Dfen tritt. Damit dies vollſtändig bewirkt 
werde, erweitert fich die Gicht halsfoͤrmig in der Breite des Fuchſes, 
wie in Fig. 10.12. und 13. bei c zu erſehen iſt. Lieber ver Außern 
Deffnung flügt ſich das Mauerwerk des Wärme-Dfens auf einem 
Dazu eingelegten gußeiſernen Balken «. Um die Hitze in dem 
Wärme Dfen verftärken zu koͤnnen, iſt über deſſen Sohle eine mit 
einem Roft verſehene Feuerung und eine dazu erforberliche Cin⸗ 
heitzthũr angebracht, wie ſolches aus Fig. 10. hervorgeht. Die 
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zußelſernen Winderhitzunge ⸗ Möhren i, melde 8° 1” lang, 7" 
im Lichten weit ſind und 14" Gifenfärke haben, werben nur 
auf eine Länge von 4’. yon wer Flamme berührt, indem fie 
mit dem Übrigen Theil ihrer Länge in ven beiden Scheivewän⸗ 
von f,f, die ihnen zum Auflager dienen, eingemauert find. Sie 
Bogen aber nicht unmittelbar auf dem Mauerwerk viefer Scheibe» 
wänbe, ſondern auf den gußelſernen durchgehenden Platten I 
mit ihren Hälfen auf. Die Hälfe ober Muffen k ber Röhren 
z, weiche vie Knierbhrene J aufnehmen und dadurch eine forte 
laufende Röhrenleitung bilden, laſſen zwiſchen ſich und tiefen 
‚ einen leeren Raum von 35“, welcher mit Eiſenkitt luſtdicht aus⸗ 
geflillt wird. Um biefen leeren Zwiſchenraum von gleicher 
Weite bei der Zuſammenſetzung ber Roͤhren zu bewirken, Ges 
dient man ſich dreier Stellfchrauben, Fig. 14., welche zugleich 
zur Befeſtigung der Roͤhren⸗Verbindung dienen. Die ver Gicht 
zunaͤchſt liegende Mauer e und die derſelben gegenüberliegende ⸗ 
ſind die beiden flärkfien Außenmauern des Wärm⸗HOfſens; die 
beiden Seitenmauern eo find nur von geringer Dicke, weil fe 
mur dazu dienen, den Raum für bie Knieroͤhren 1 zu ſchlußen 
und fie vor Abkühlung zu ſichern, Indem bie Scheibemänbe 
Ft ſchon mit zus feſten Verbindung bed Ofens beitragen. Im 
ig. 10. und 11. find tt mit gußeifernen Platten eingefaßte 
und mit Schiebern verfehene Deffuungen, um die Möhren von 
dem ſich Bfter auf Ihnen anſammelnden Gichtſande zu reini⸗ 
gen. DVermittelft der Ufchenfalltbire kann der durch den Rot 
durchfallende Gichtſand zugleich mit der Kohlen⸗Aſche von 
der Hülfefenerung herausgeſchafft werden. Die beiden Oeffnun⸗ 
gen 4 Big. 10., welche auf Fig. 13. pumetirt angegeben mıib 
welche mit ähnlichen Gchiebern, ‚wie die unter 3 besehähmeten, 
verſchließbar ſind, dien dazu, atmofphärifche Luft in ven Ap⸗ 
parat hineinzulafſen, um bie vollkommnere Verbrennung ver 
mit der Bichtflamme verbundenen brennbaren Safe zu bewir⸗ 
fen und dadurch den Grab Der Temperatur zu Beflinfmen, bi8 
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zu welchem ber Wind erblgt warden fol. Die Roͤhrenn Fig. 12: 
führt die kalte Luft von dem Giebläfe in bie Innern Sören ves 
Bra Dfend. Wie vie Wirmrähren innerhalb des Maärm⸗ 
Dfens mit einander communiciren, iſt auq den Figuren 10. 11. 
12. erſichtlich. Die comprimirte Zalte Luft tritt aus ver Eins 
wändungs-Möhre a in nie Röhre Mo. 1. Fig.10., buschlänft 
dann, indem fie fortwährenn au Erhitzung zunimmt, nach ver 
Meihefolge vie Mögen Mo. 2.3.4. x. und nimmt zulegt, 
wenn fo ben Böchiten Brad ver Erhitzung erreicht Hat, ihren 
Unsweg aus em WirmnDfen durch die Rohre Ro. 16., von 
wo fie vermittelft mn Fig. 42. ber Düfe zugeführt wird .(& &04.). 


Tafel XU. 


Fig. 1— 4. Doppelt wirkendes hölzernes Kan 
Ken-Bebläfe Fig. 1. Stirn⸗ oder Quer⸗Anficht und 
Fig. 2. Längen- Anficht des Gebläſes. Fig. 3. Ober» Anficht 
und Fig. 4. Vertikal⸗Durchſchnitt des Geblaͤſekaſtend. Des 
vlereckige Geblaͤſekaſten a beſteht aus hoͤlzernen Wänden, welche, 
im verſelben Art wie bei Tafel VIE. Fig. 1 — 9. erwähnt wor⸗ 
ven, aus voppelit Uber einander geleimten Brettern conflruirt 
And. Der Sebläfelaften beſteht alfo Eigentlich aus zwei in ein⸗ 
auber gefchobenen und aneinander geleimten hölzernen Kaften, 
von. been der innere aus Elſen⸗ ober Birnbaumholz, ver du⸗ 
fere aber aus freien reinem Kiefernholz zufammengefegt iſt. 
Dad 1 zoͤllige Längenbolz (vie Jahre des Holzes) des innern 
Kafıına if im vertikaler, alfo mit ber Bewegung ber. Kolben 
gleichlaufender Richtung auf den Innern Seiten des Außern Ka⸗ 
Kenk aufgeleimt Cfournirt), wodurch ein Iuftbichtes Auſchließen 
ver Kolbenliceerung bezweckt wird. Der äußere Kaſten beſteht 
aus 14 zöfligen Horizontal zufammen gefpunbeten und verldm«- 
von. Brettern, welche an den den ves Kaftend, nachdem vorher 
Die Seitenwande des Innern Kaſtens einzeln aufgeleimt worben, 
mit fogenannten verzinktn Zapfen wit einander verbunden 
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find. Da vd Bebläfe doppelt wirkenn kit, fo erhält ver Ge⸗ 
blaͤſekaſten einen Deckel b und einen Boden ce. Beide find bet 
biefein Oebläſe von Bußelfen unb haben, der Deckel auf ber 
oberen, der Boden auf der unteren Seite zwei diagonal fich Ereu- 
zende Verſtaͤrkungsrippen. Der Deckel iſt auf feiner unteren 
und der Boden auf ſeiner oberen Seile mit einem zwei Zoll 
hervortretenden angegoſſenen Rande verſehen, mit weichen beide 
die vier Wände des holzernen Geblaͤſekafiens oben und unten 
feft und luftdicht übergreifen und einjchliepen. Der Deckel unb 
der Boden des Geblaͤſekaſtens find mittelſt langer Schrauben» 
bolzen d mit einanber feft vereinigt und dadurch Infinscht mit 
den obern und unten Rande des Gebläfekaftend verbunden. 
Auf der oberen Seite des Deckels b ift der Windkaſten e, und 
an der unteren Seite des Bodens c ver Windkaſten f angegof- 
fen. In beiden Winokaften, fo wie In dem Deckel und in beui 
Boden des Gebläſekaſtens befinnen fich die mit Ventilklappen & 
und i verfehenen Bentilöffnuingen. Durch erſtere fisömt bie 
über dem Kolben werbichtete Auft in ven Windkaſten oe und 
durch letztere die unter bein Kolben verbichtete Luft in ben Wind⸗ 
Faften f. Belde Winpfaflen e und f communteren durch hie 
Iuftoicht eingefeßte Mögre I. Um zu den Bentlienk und ii 
den WinvEaften gelangen zu Tönnen, fin an dem oberen Wind⸗ 
Taften lothrecht über dem Bent! k, und bei bein untern. Mind⸗ 
kaſten Ioihrecht unter dem Ventil I, Oeffnungen angebracht; 
welche durch luftdicht angeichraubte Platten b und h’ geichlofe 
fen werben. (Big. 1.2. 3.). Zum Einſttoͤmen vet titntoſpha⸗ 
rifchen Luft in den Raum des Gebläſekaſtens über bem Kolben 
ift die Ventil-Definung m in dem Deckel, und zum Ginfind« 
men unter dem Kolben die Dentil- Deffnung a in dem. Boden 
beſtimmt. Um leichter zu fchliehen, tft die Ventilklappe m an 
dem Deckel des Gebläfekaftens; und die Ventilklappe i am Ban 
den befielben, innerhalb des unteren Windkaſtens mit einem 
Gegengewicht mittelſt der Hebel o und g verſchen. * 
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Der Kolben belebt aus einer von 2" flarken aftfreien 
Tiefernen Bohlen zufammengefpunbeten und verleimten Platte p. 
Auf diefee Platte ift ein aus Zzölligen Brettern zufammenges 
fegter Rahmen s, und unter berfelben ein eben folder Rahmen r 
von 1F3Ööllgen Brettern, mittelft durch beide Rahmen und durch 
die Platte hindurchgehender kleiner Schraubenbolzen In ver Art 
befefligt und verleimt, ‚daß beide Nahmen auf allen 4 Seiten 
3" vor der Aufern Kante ver Platte p hervortreten. Hier⸗ 
durch bildet ſich am ver äußern Kante der Platte p unb zwi⸗ 
fhen ven Rahmen r und 8 eine Nuth, in welche bie weiße 
buchenen Lienerungslelften u (Fig. 4.) eingelegt find, und mit« 
teift Federn, von der Platte p aus, gegen die innern Wände 
des Gebläfefaftens gedrückt werden. In der Richtung ihrer 
Zänge werden diefe Liederungsleiſten durch Spannfedern aus⸗ 
einandergezogen und dadurch gegen bie Eden des Gebläfefaftene 
gepreßt. Der obere Rahmen s tft, bündig mit ver Kolbenplatte 
p mit einer Brettverkleidung ausgefüllt, eben fo auch ver un- 
tere Rahmen r mit ver Unterfeite ver Platte p, wodurch nicht 
allein der Kolben mehr Feftigfeit und eine größere Dide zur 
befiesn Befefligung der Kolbenftange erhält, ſondern auch der. 
ſchaͤdliche Raum über und unter dem Kolben vermindert wird. 
In der Mitte des Kolbens ift eine gußelferne kegelfoͤrmige Hülfe, 
welche durch Die ganze Dice des Kolbend veiht, von unten 
nach oben eingefegt, und mittelft Schraubenbolzen befeftigt, welche 
durch den unten an derſelben hervortretenden Rand und durch 
den Kolben Hinnurchgehen. Zur Aufnahme der Kolbenflange 
iR die Hülfe Eonifch ausgebohrt, und die Kolbenflange mit ih⸗ 
sem Tonifchen Theil darin eingefchmirgelt und mittelft eines 
« Splintes befefligt. Die in ihrer ganzen Länge unterhalb des 
Kolbens 22” Harte Kolbenftange verlängert fich oberhalb deſſel⸗ 
ben in der Stärke von nur 14” und geht durch die in ber Mitte 
ded Deckels des Gebläfekaftend befinnliche Definung in einer 
folchen Länge hindurch, daß dad über dem Dedel hervorragende 
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Ende verfelben noch 12” über ven Deckel des Gebläfekaftene 
hinausreicht, wenn ber Kolben feinen tiefflen Stand erreicht 
bat. Un diefem obern Ende ver Kolbenftange tft eine flarfe 
Defe angebracht, welche unten mit einer bundfürmigen Mutter 
verfehen ift, mittelft welcher viefelde an der am obern Ende 
der Kolbenflange angedrehten Schraube feftgefchraubt If. Dies 
iſt nothwendig, damit die Kolbenftange, bei ihrer Befefligung 
in dem Kolben, nach Nbichraubung der mit dem Mutterbunde 
verfehenen Defe, mit ihrem obern ſchwächeren Theil durch bie 
Hülfe des Kolbens durchgeſteckt werden kann. An der Defe iſt 
ein breites und ſtarkes hanfenes Gurtband q befeſtigt, welches 
um eine Leitrofle t geführt, an dem andern Ende ein Gewicht 
von etwa 2 Ctr. trägt, um dem Kolben, der Kolben- und ber 
Bläuelftange mit Zubehör das Gleichgewicht zu Halten und 
eine gleichförmigere Bewegung des Kolbens hervorzubringen. 
Auf dem Dedel des Gebläfekaftend,, jo wie unter dem Boden 
deſſelben, find Stopfungsbüchien mie bei den gußeiſernen Ge⸗ 
Hläfe-Eylindern angebracht, in denen die Kolbenftange fich Yuft- 
dicht bewegt. Das untere Ende der KRolbenftange ift mit einer 
runden Defe verfehen, durch welche die fogenannte Muͤtzenwelle u 
durchgebt, welche vie Kolbenflange mit ver Bläuelflange beweg- 
lich verbindet. Die hölzerne Bläuelftange hat zu dieſem Zweck 
an ihrem obern Ende einen aus zwei Hälften beftchenven guß⸗ 
eifernen, mit zwei durchgehenden Schraubenbolzen befefligten 
Anſatz, an deſſen beiven feitwärts fich ausbiegenden Enden zwei 
eiſerne Bügel mit Stellkeilen befeſtigt find, welche zwei Oeſen 
bilden, durch welche die Mützenwelle u durchgeht und zwar fo, 
daß die Oeſe ver Kolbenſtange fich in ver Mitte zwiſchen bei⸗ 
den Oeſen der Bläuelſtange, auf der Mützenwelle befindet. Auf 
den beiden ſchwächeren runden Endzapfen der Mützenwelle find 
5 Zoll im Quadrat flarke eiferne Scheiben aufgeſteckt, und 
durch vorgeſteckte Splinte durch die Zapfen gegen das Abfallen 
gefichert. Diefe Scheiben bewegen fidh bei der Auf⸗ und Nies 
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derbewegung der Kolbenftange und Bläuelftange zwifchen ben 
dazu an pen gußelfernen Leitſchienen w angebrachten geichliffes 
nen Salzen, wodurch bie Mügentvelle gezwungen wird, vie Kol⸗ 
benftange jenfrecht auf und nieder zu bewegen. Die oberen 
Enden der Leitfchienen w, deren zwei Paar für jeven Gehläfe- 
faften angebracht find, erhalten ihre Befefligung an ven Ver⸗ 
flärfungsleiften des Bodens des Gebläfefaftend mittelſt Schrau- 
benbolgen; mit ihren unteren Enden find fie in die beiben, an den 
Gerüftftielen x mit Schraubenbolzen befefligten Riegel z eingelaf= 
fen und mit Schraubenbolgen befeftigt. Innerhalb ver beiven Riegel 
z und ber beiven Gerüfiftiele x bewegt ſich die Bläuelftange frei. 
Das Unterende der Bläuelftange erhält ebenfalls einen gußeiſer⸗ 
nen, mittel Schraubenbolzen befefligten Anfag, welcher, wie 
am obern Ende, mittelft eined durch eijerne Stellfeile befeſtig⸗ 
ten eifernen Bügels, mit der Warze des Krumzapfend an ber 
Borgelegewelle beweglich verbunden ifl. Auf der Vorgelegewelle, 
an deren beiden Enden fidy vie Krummzapfen zur Bewegung der 
beiden Bläuel⸗ und Kolbenflangen für vie beiven Gebläfekaften 
befinden, iſt das gußeiſerne Getriebrad befefligt, welches durch 
das auf der Waſſerradwelle befindliche Getriebrad von gleichem. 
Durchmeſſer in Bewegung geſetzt wird. Die beiden Gebläſe⸗ 
kaſten erhalten ihre feſte Stellung ſowohl durch die unter ihren 
Deckeln befeſtigten gußeiſernen Leitjchlenen w, als auch durch 
die oben an den inneren Seiten der Gerüſtſtiele x mittelſt Schrau⸗ 
benbolzen befeftigten flarfen hölzernen Laſchen &, in welde 
Schlige Hortzontal eingeftemmt find, in denen die Boben der, 
Gebläfekaften mit Ihren hervorragenden Rändern ein fefled Auf⸗ 
lager Haben. Außerdem erhalten vie Gebläfefaften auch noch 
dadurch eine fefte Stellung, daß fie feft zwifchen den Balken 4 
eingeflemmt find, und daß von ben. Schraubenbolzen, welche 
den Deckel der Gebläfelaften mit dem Boden derſelben verbin- 
den, diejenigen, melche ſich zunächft ver Balken 4 befinden, zu⸗ 
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gleich durch Iegtere durchgeführt find. Die untern Windkaſten f 
der beiden Gebläfefaften find mittelft ver beiden gußeifernen 
Winpleitungsräöhren y mit ver Nöhre d verbunden, welche ven 
Wind beider Gebläfe aufnimmt und vermittelt der mit dem 
Anſatz s derſelben verbundenen Röhrenleitung 5 weiter ber 
Düfe zuführt. 

Da die Gebläfekaften doppelt wirkend eingerichtet find und 
zwei dergleichen zugleich In Betrieb geſetzt werben, fo läßt fich 
annehmen, daß auch, ohne Anwendung eined Megulators, der 
Wind mit hinlänglicher Gleichförmigkelt aus ver Düfe firdmt. 
Uebrigens würben ſich flatt der viereckigen hölzernen Geblaͤſe⸗ 
kaſten auch hölzerne Cylinder vauerhaft conflrulren und- fehr 
zweemäßig in Anwendung bringen lafien, wodurch zugleich 
eine Iuftbichtere Kolbenliederung bewirkt werden koͤnnte. 

Die Wirkungsart diefer doppelt wirkenden bölzernen Ka⸗ 
fiengebläfe iſt Diefelbe wie bei den doppelt wirkenden Cylinder⸗ 
gebläfen. Bei dem Erheben des Kolbens verdünnt fich vie 
Luft in dem Raum unterhalb veffelben, vie dichtere äußere Luft 
Öffnet das Ventil bei n Fig. 4. und dringt in den Raum un⸗ 
ter dem Kolben, fo wie zugleich vie dichtere Kuft in dem un« 
tern Windfaften dad Bentil c fließt. Lieber dem Kolben wir 
durch die Erhebung deſſelben die Luft im Gebläfefaften ver- 
pichtet, Hierdurch fehließt fich das Ventil beim, und es öffnet 
ſich das Ventil k innerhalb des oben Windkaſtens und bie 
verdichtete Luft dringt aus dem obern Raum des GBebläfefaftene 
in den obern Windkaſten e, firömt durch die Röhre I’ und 
durch den untern Windkaſten £ nach ver Möhre y, von wo fie 
durch die Röhre o ver gemeinfchaftlichen Röhre 5 und endlich 
der Düfe zugeführt wird. Bei dem Nievergange des Kolbens 
findet das Oeffnen und Schließen ver genannten Bentildfinun« 
gen umgekehrt flatt; die unterhalb des Kolbens verbichtete 
Luft ſtroͤmt durch den untern Windkaſten f vermittelft ver Röhre 
y und ber folgenden d, & ver Düfe zu ($. 585.). 
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Fig. 5— 7. Upparatzur Örhigung der Gehläfe- 
luft. Wig. 5. Längendurchſchnitt nach der Linie AB in ig. 7.; 
Fig. 6. Quer⸗Profil nach CD in Fig. 7. und Fig. 7. Grund⸗ 
riß nah ER in $ig. 6. 

Der Helhungd =» Apparat bildet einen befonbern, für fich 
beſtehenden, außerhalb des Hütten-Gebäudes errichteten und mit 
einer gußelfernen Bedachung verfehenen Ofen. ‚Der in der 
Mitte des Ofens nach jeiner Länge geführte Feuerungs⸗Raum a 
befteht aus einem, durch zwei Hinter einander liegende Reihen 
von Roſtſtäben gebilveten Roſt, unter welchem ſich der Aſchen⸗ 
fallraum b befindet. Auf ven Gtebelfelten des Ofens find in⸗ 
nerhalb ver Niefchen c die Einheitzoͤffnungen d angebracht, ge= 
gen deren unteren Kanten der Roſt vertieft liegt. Zu beiden 
Seiten ded Veuerungsraumes Tiegen der Ränge nach In dazu 
gemauerten Kanälen vie beiven an ihren Enden abgefchlofienen 
gußelſernen Röhren e und f Sig. 6., meldhe beide, damit fie 
nicht zu fehr von ber Hitze leiden, durch eine Schicht feuerfefter, 
Ziegel g von dem Feuerungsraum getrennt find. Un jeder 
piefer beiden Röhren find 14 dicht an einander befindliche kurze 
Anfagröhren b gegoffen, im welche eben fo wiel zweiſchenkliche, 
oben gebogene Röhren k mit den untern Enden ihrer Schen⸗ 
kel mittelft eines feuerfeften Kittes Luftvicht eingefeßt find. Diefe 
Möhren’ k, durch welche die beiden Röhren e und f mit -ein- 
ander communiciren, bilden, längs ihrer Schenkel, durch vie 
an bdenfelben angegoffenen Rippen ı, zu beiden Seiten des Feuer⸗ 
raumes gefchloffene Wände, durch welche die Flamme ver Beuerung 
bis zu den gebogenen Thellen viefer Röhren zufammengehalten 
wird, wo foldhe dann zwiſchen diefen Nöhrenbogen, bis wohln 
die Rippen i nicht reichen, Ihren nächften Ausgang nimmt. *) 


*) Die Rippen bürfen jeboch nicht unmittelbar an einander floßen, 
weil das ganze Nöhrenfyflem durch die Ausbehnung bei flarfer 
Erhigung verfchoben werben könnte. Deshalb läßt man bie Rip; 
pen zuweilen ganz fehlen, bei welcher Gintichtung jedoch ber 
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Damit die Flamme noch mehr zurückgehalten und gendthigt wird, 
ihre Hitze an vie Röhren k an ver andern Seite verfelben ab⸗ 
zuſetzen, find foldje in eines von feuerfeflen Ziegeln aufgeführ- 
ten Kapelle 1 eingefchlofien, fo daß zwiſchen dieſer und ven 
Aubenfeiten der Röhren ein darchſchniulich 4" breiter Raum m 
gebildet wird, in welchen die Ylamme, nachdem fie durch Pie 
Zwiſchenräume ver obern Bogentheile der Röhren k gedrungen 
if, treten muß. Zwiſchen den Längenwänden ber Kapelle und 
ven äußern Längenwänden des Ofens befindet fich ein 34’ breiter 
Raum n (ig. 5. u. 6.), welcher oberhalb der Kapelle über- 
wölbt If. Diefer Raum flieht mit dem Raum m, vermittelft 
der unten in den Seitenwänden ver Kapelle angebrachten Oeff⸗ 
nungen o in Verbindung und mündet anlegt oben in bie an 
den Giebelenden des Ofens aufgeführten Schomnfleine pp Fis. 5. 
aus. Zwiſchen ven Giebelwänden des Ofens und denen ber 
Kapelle befinden fi die für ſich abgeſchloſſenen Räume gg 
Big. 5. 7., welche durch die eingejchloffene Luftſchicht Die Ab⸗ 
Füblung der daran liegenden Kapellenwände verhindern. Die 
von dem Gebläfe durch vie Röhren r zugeführte Ealte Luft 
wird vermittelt der communicrenden Röhren t und s Big. 6. 
in die Röhre f geleitet, durchſtroͤmt von bier aus fämmtliche 
Röhren k, wird Hier erhigt und vereinigt ſich dann ald er. 
Hißte Luft in ver Röhre e; von dort aus durchſtroͤmt ſie die 
eommunleirenden Röhren w, v, z, und wird enplich burch bie 
Roͤhre x der Düfe zugeführt. ESoll die kalte Luft nicht erhitzt 
werden, alio ven Waͤrmofen nicht vurchfirömen, fo wer⸗ 
den die Ventile In ven Röhren t und v durch Die Vorrichtun⸗ 
gen bei & und 4 gefchlofien, das Ventil bel y gedffnet, wo⸗ 
durch dann bie falte Luft, von der Nöhre r aus, die Röhre y 
durchfirömt und dann durch die Röhren z, x der Düfe zuge= 
führt wird (6. 601). 


obere, gebogene Theil der Schenfelröhren k weniger ſtark er: 
hist wird, 
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Big.8 — 11. Borrihtung zur Erhitzung ver 
Gebläfeluftbei Kupoldfen; auf ver Eifengiekerei zu Ber- 
Kin. Big. 8. Vertikale Durchfihnitt nach AB im Grundriß 
&ig. 10. und nach IK, LM in Fig. 9.; Fig. 9. Vertikal⸗Durch⸗ 
ſchnitt nah CD,EF in Fig. 8. und nach GH in Fig. 10.; 
Fig. 10. Grundriß nah) NO in Fig. 8. von dem Kupolofen 
nebft der Wind⸗ Erhikungs - Vorrichtung. | 

Im Inneren des Schornflein-Manteld a ift Tothrecht über 
der Gicht des Kupolofend, auf ven beiden mit Verflärfungs- 
rippen verfebenen eingemauerien gußeilernen Balkenplatten b, 
und auf ben quer barüberliegenden Platten c, 24' über ver 
Sicht, eine 2 Fuß im Quadrat im Lichten weite Schlotte d 
von Mauerziegeln aufgeführt, deren obere Definung in ven 
Schornftein mündet. Innerhalb dieſer Schloite find zwei mit 
parallelen Schenfeln von gleicher Länge verfehene, im Lichten 
54° weite gußeilerne gebogene Röhren e und f über einem 
eingemauerten eifernen Riegel g mit ihren gebogenen Theilen 
lothrecht aufgehängt. Die unteren Enden ber vorderen Schen- 
kel der beiden gebogenen Röhren e und f find mittelft einer, 
an beiven Enden mit Muffen verfehenen Knieröhre h(Fig. 8.) 
verbunden und mit feugrfeftem Kitt luftdicht verfittet. Dex an⸗ 
dere Schenkel ver Röhre f if mit ver gebogenen Röhre i, ig. 8. 
410 verbunden, welche, vermittelt der mit einander communide 
renden Röhren k, I, m, a (Big. 8.) die Ealte Luft von dem 
Gebläfe in die innerhalb der Schlotte d aufgehängten mit ein» 
ander communleisenden Wind =» Erbigungsröhren e, f, h leiten, 
Durh das zweimalige Ioihrechte Auffteigen un zmeimalige 
Nievergehen in ven 6’ langen Schenfeln der Röhren e und 5,- 
wird die Ealte Gebläfeluft Hinlänglich durch die aus der Gicht 
des Kupolofens In vie Schlotte d tretende Flamme erbigt, welche 
letziere durch bie drei etwas ſchräg aufgeftellten gußeifernen Plat⸗ 
ten 0, p, q zufammengehalten und in vie Schlotte hineinge⸗ 
leitet wird. Die erbigte Gebläſeluft tritt aus dem rechten Schen- 
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tel ver Röhre e Big. 9. im Die gebogene Röhre r, von die⸗ 
fer in die gebogene Röhre s, daun in bie lothrechte mit einer 
fogenannien Schiebemuffe verichene Röhre 1, von Hier im 
vie ebenfalls gegofiene Sthieberöhre u, aus welcher fie mit- 
telſt ver blechernen Knieroͤhre v ver Düje zugeführt wire. 
Innerhalb der Schlotte d find vie gebogene Berbinbungd- 
töhre b, fo mie vie Röhren r und i, unterhalb ihrer Muffen, 
durch den eingemauerten eifernen Riegel v unterflügt. lm 
nach Erforderniß größere Duantitäten Gifen in bem Kupol- 
ofen Halten zu Tonnen, if berfelbe mit 3 ſenkrecht über ein⸗ 
anderliegenden Formoͤffnungen a, ß, 7, Big. 8. 9., verichen, 
weshalb eine Vorrichtung angebracht iſt, der Düfe die erfor⸗ 
derlihe Höhere oder nienrigere Stellung zu ertheilen. Die 
ſes geſchieht dadurch, daß die mit ber Düfe in Berbinpung 
fiehende Röhre u, (die Schteberöhre) in lothrechter Richtung in 
der Schiebemuffe w, wie dad Profil A zeigt, verfchlebbar if. 
Zu diefem Ende ift die Nöhre t, welche durch Verankerung im 
der anftoßenden "Mauer eine für fich fehle Stellung erhält, mit 
einer langen Muffe w verfehen, veren lichter Durchmefler um 
1 Zoll größer iſt als ver äußere Durchmeſſer ver Schieberöhre u. 
Unten gegen die Ranpfcheibe der Schiebemufſe w If eine an⸗ 
dere mit einer Furzen (3 Iangen) ausgebohrten Röhre verfe- 
bene Randſcheibe x luftdicht angefchraubt, in deren Röhre die 
auf ihrer äußern Fläche abgedrehte Schieberöhre u genau pafe 
fend eingejchmirgelt ift und auf dieſe Weiſe in der Schiebemuffe w, 
luftdicht ſchließend, lothrecht verfchoben werben Tann, weshalb 
auch die Mandfcheibe x mit ihrer kurzen Röͤhre luftdicht fchlie- 
Bend 1" tief in die Scyiebemuffe w greift. Dad Erbeben und 
das Herunterlafien der Schieberöhre a geſchieht mittelft der un⸗ 
tee derfelben angebrachten, mit Spertrad und Sperrhaden ver⸗ 
ſehenen Winde» Vorrichtung z, Sig. 9. Big.11.A iſt die An« 
ficht diefer Winde von der Seite des Sperrrades, Fig. 11. B dao 
Brofil und Fig. 11. C vie Vorver-Anficht verfelhen, Fig. 11.D 
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iſt der Schläffel, mit welchem die Welle des Windegetriebed 
umb Sperrrades on dem vieredigen Zapfen a, gedreht wirb. 
Bermittelft des Schlüffele d Fig. 8 — 10., wirb die Düfe y 
zum Theil in die Roͤhre v Hineingezogen, wenn biefelbe eine 
höhere oder nienrigere Stellung erhalten fol, weshalb es noth⸗ 
wendig ift, daß fie in ver Röhre v, wenn fie darin wieder 
vorwärts und in eine der Formen bed Kupolofend himeinge⸗ 
fchoben ift, luftdicht anfchließt: Die Nöhre m kann vermittelſt 
des Ventiles ⸗ abgefperrt werben, wenn biefer Kupolofen au⸗ 
er Betrieb geſetzt und bie Gebläſeluft dem zweitm Kupolofen 
nur allein zugeführt werben fol ($. 601.). 


Tafel XIU. 


Fig. 15. Vorrichtung zur Erhitzung der Ge⸗ 
bläfeluft bei Kupoldfen; zu Gleiwitz. 

Fig. 1. Vertikal⸗Durchſchnitt nah IKLM in Fig. 2.; 
Fig. 2. Längen-Anfiht; Yig. 3. Grundriß nach OP in Fig. 2.; 
Fig.4. Grundriß nah GH in Fig. 2. und Fig. 5. Vertikal 
Durchfchnitt nach ABCDEF in $ig. 2. 

Unter einer gemeinfchaftlichen, auf einem gußeifernen und von 
10 gußeifernen Pfeilern ˖ getragenen Gebälf ruhenden Efſe (Dop- 
peleſſe) find die beiden Kupolöfen A und B aufgeſtellt. Jeder 
diefer beiden Kupoldfen Hat 2 einander gegenüberliegende ſoge⸗ 
nannte Wafjervüfen-Formen, durch deren hohle Räume, vermit- 
telſt der in Fig. 3. punctirt angebeuteten Röhrenleitungen, Bes 
hufs ihrer Abkühlung fortwährend Wafler zu= und abgeleitet 
wird. Innerhalb ver beiden Efjen, welche zufammen die Dop« 
pelefie Hiloen, find bei vem Kupolofen A 2 7" und bei dem 
Kupolofen B 1’ 7” über der @icht auf den gußelfernen Plat« 
ten a, weldhe durch gußeiferne Gonfolen b unterflüßt werden, 
befondere Erhigungs-Räume (Kapellen) von feuerfeften Ziegeln 
aufgeführt, die in ihren Waͤnden gut. verankert find. Die Ge= 
wölbe c dieſer Kapellen, welche vie Bichtflamme etwas zurüd« 
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halten follen, um die Erhltzung ver innerhalb ver Kapellen aufs 
geflellten Luft⸗ Erhitzungsroͤhren moͤglichſt vollſtaͤndig zu Bes 
wirken, haben nach der Seite der Stirnmauern der Kapellen 
ſchmale Ausſchnitte, wie in Fig. 1. und auch in Fig. 2. pun⸗ 
etirt angegeben if, durch welche die Gichtflamme zuletzt in die 
Eſſen entweicht. In die Kapelle über der Gicht des Kupolofens 4 
wird die Gichtflamme mittelſt dreier auf der Gicht winkelrecht zu⸗ 
ſammengeſtellter gußeiſerner Platten d, e, f geleitet (Fig. 1.). Bel 
dem Kupolofen B gefchieht ſolches mittelft eines aufgeftellten halben 
gußelfernen Zrichtere g (Big. 5.). Innerhalb ver Kapelle über 
ber Gicht ded Kupolofens A ſind vier gebogene Röhren h,i, k, I 
aufgeftellt, von denen J Fig. 4. mit der Röhre m, melche ie 
kalte Luft vom Gebläfe zuführt, communicirt. Die Röhre h 
communicirt mit ihrem einen untern Ende mit der aus zwei 
Teilen zufammengefeßten Iothsechten Röhre n, dieſe wieberum 
mit der halbkreisförmig gebogenen Horizontal um ven Sodel 
des Kupolofens Halb herumgeführten Röhre o, die mit den bei⸗ 
ven lothrechten Röhren p und q in Verbindung fteht, an denen 
die beiden Düfen angebracht find. Die andern Heiden untern 
Enven ber beiden Röhren b und ] find mit ben beiden Nöh- 
sen i und k, fo wie biefe felbft durch Knieröhren mit einander 
verbunden, durch welche bie Röhren b, i, k, I, zugleich ihre fefte 
Stellung auf den Eonfolplatten a erhalten. Die alte Luft ſtrömt 
mittelt der Zuleitungdröhre m In ven Erhikungs - Apparat, 
durchfirdmt, während fie von der Gichtflamme erbigt wird, 
nach den in Fig. 1., 4. mit einem Pfeil angeveuteten Richtum« 
gen, nach ver Reihenfolge die Luft-Erhigungs-Nöhren 1, k, i, b 
und wird von hie? vermittelft der communicirenden Nöhren 
o, o ben beiden Düfenröhren p und q, und aud biefen ven Düs 
fen zugeführt. Auf dem Dedel des Düſenſtockes q ift zugleich 
ein blecherner Kaften r für den Windmeſſer angebracht. Im 
gleicher Art find in ver Erhitzungskapelle über ver Oicht des 
Kupolofns B vie beiden enggebogenen Röhren 1;u, und die 
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weltgebogenen Roͤhren v, w,x, welche an ihren untern Enden 
vermittelt Knieroͤhren, durch welche fie zugleich auf ven Eon» 
folplatten a ihr Auflager erhalten, communiciren, in ver Reihe⸗ 
folge 1, o,v, w,x mit einander verbunden. Die kalte Zuft vom 
Gebläfe wird durch vie Buleltungsröhre s in die Erhitzungs⸗ 
Tapelle und zwar unmittelbar in die Röhre t geleitet; fie durch⸗ 
firömt, indem fie erhitt wird, in ven mit einem Pfeil angeveu- 
teten Richtungen, nad) der Reibefolge die Röhren u, v, w,x, 
von Iegterer x gelangt fie mittelft der kurzen vertifalen Röhre 
J nach der halbrunngebogenen über ver Gichtplatte liegenden 
Nöhre z, von wo fie durch die beiden lothrecht geführten Roͤh⸗ 
ven tz nach den Düfen firdmt ($. 601.). 

Big.6 — 9. Vorrichtung zur Erhigung der Ge⸗ 

bläfeluft bei den Kupoldfen, zu Saynerhütte. 

Big. 6. Aeußere Anficht viefer Vorrichtung mit Fußgeſtell, 
dig. 7 Vertikal» Durchichnitt nad) AB In Fig. 8.; Fig. 8. Ho⸗ 
rizontaler Querſchnitt nah BF in Fig. 6. und 7.; Big. 9. 
Vertikaldurchſchnitt des untern Kaſtens B nad CD in Big. 8. 

Der Apparat beficht aus zwei hohlen ringfürmigen 7° 
im Quadrat im Lichten weiten gußeifernen Kaften A und B, 
welche lothrecht über einander, in horizontaler Lage, aufgeſtellt 
find. Jeder Kaſten ift durch 12 Heine centrifche Scheidewaͤnde 
in 12 befonvere Räume gefchienen, wie in Fig. 8. punctirt an⸗ 
gedeutet iſt, von denen jever einzelne Raum bed untern Ka⸗ 
fiend B mit dem entfpreckenden lothrecht darüber befinblichen 
Raum des obern Kaftend A purch eine 3” im Lichten weite, 
gußelferne Röhre communicirt, fo baß die 24 Näume beider 
Kaflen durch diefe Röhren in Verbindung flehen, die zugleich 
dem oben Kaften B zur Unterflügung bienen. Diefe Näh- 
ven find mittelft der an ihren Enden winßelrecht hervorragen⸗ 
den Ränder (Scheiben), welche (ig. 8.) singförmige Aus⸗ 
ſchnitte bilden, an ber untern Seite des Oberkaftend und an 
der obern Seite des untern Kaſtens durch kleine Schrauben a 


60 


Iuftvicht befefligt. Je zwei ver kleinen Näume ober Kammern 
jedes Kaſtens communicien mit einander durch eine in ber 
gemeinfchaftlichen - Scheivewand angebradten runden Deffnung 
(Fig. 7.9.) a und zwar auf folgende Weile: Die Kammer 
No. 1. im obern Kaften, welche fich lothrecht über No. 2. des 
untern Kaftend (Big. 8.) befindet, communicirt mittelft einer 
kurzen Anfagröhre c Fig. 6. mit der Windleitungsroͤhre d vom 
Gebläſe. Aus dieſer Kammer wird der Wind durch die loth- 
rechte Röhre nach der Kammer No. 2. im untern Kaften, von 
bier durch die Deffnung in ber Scheidewand nad) No. 3. deſ⸗ 
ſelben Kaftens geführt; von dort fleigt die Luft mittel ver 
Iothrechten Röhre nach No. 4. im Oberkaſten, firömt von da 
durch die Definung in der Scheidewand nach No. 5. in dem⸗ 
felben Kaften, fällt dann lothrecht mittelft ver Röhre nach No. 6. 
in den Unterkaſten, firömt von bier nah Ro. 7. deſſelben Ka⸗ 
ſtens, fleigt num mittelft der Röhre nach No. 8. im Oberkaſten, 
firömt von bier in die nebenbefinvliche Kammer No.9. und 
fällt lothrecht durch die Röhre nach No. 10. im untern Kaften, 
fleigt und fällt in der angegebenen Reihenfolge nach ver mit 
Pfeilen angebeuteten Richtung fo fort, bis fle zu der Kammer 
No. 23. des Unterkoftens gelangt, von wo fie, nadh der auf 
dem durchlaufenen Wege flatt gefundenen Erhigung, durch die 
mit der Anfagröhre b in Verbindung ſtehenden Röhre (Fig. 6. 9.) 
der Düfe des Kupolofens zugeführt wird. Der Erhitzungs⸗ 
Apparat ruht mit feinem unteren Kaften B mittelft dreier unter 
demſelben angejchraubter gußeiferner Stänver g (Füße) auf der 
Gichtplatte f ded Kupolofens ($. 601.). 

Fig. 10—12. a Apparat 
bei Schmiedefeuern. 

Fig. 10. Grundriß eines mit dergleichen Apparat verbun⸗ 
denen Schmiebefeuerd nad) der Linie AB in Fig. 12.; Big. 12. 
Bertifal- Durchfähnitt des Schmievefeuers durch die Düſen⸗Oeff⸗ 
nung des Erbigungd- Apparats nach ver Linie CD in Fig. 10.; 
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Fig. 11. Anficht des Apparats von ber Gebläfe- Seite aus 
geiehen, nach abgenommener Dediplatte. 

Der Apparat beficht aus einem gußeifernen, halbkreisfoͤr⸗ 
migen Kaften Fig. 11., defien 14 Zoll flarfer Boden, nachdem 
der Kaften vertikal in der Formmauer des Schmiebefeuerd (Fig. 10, 
12.) befefligt worden, dem Feuer zugewenbet if. Im Innern 
des Kaftens wird durch Die beiden gefrummien Scheivewände 
a und b, welche 2 flark find, ein Iabyrinthähnlicher Bang 
gebllvet. Der 3 Zoll ſtarke Dedel, welcher vie Form und 
Größe des Kaſtens hat, wird luftdicht aufgeſchraubt, wozu bie 
in Fig. 11. angedeuteten Löcher c dienen. 

Der Deckel iſt mit zwei angegoflenen Anfagröhren d, e, 
&ig. 10. verfehen, won denen d vermittelfk der beinen gebogenen 
Nöhren f,g, mit der Düfe, e aber mit dem Gebläfe verbun- 
den if. In der Mitte des Kaftend befindet fich Die durch deſ⸗ 
fen Deckel purchgeführte Deffnung h ($ig. 11.) für die Düfe. 
Bon dem Geblaͤſe firömt der Kalte Wind vermittelft der An- 
fagrößre e Sig. 10., durch Die punctirt in Fig. 11. angegebene 
Definung i des Deckels, In ven Kaſten, und vurchfleömt, Indem 
er erhigt wird, in der mit Pfeilen angebeuteten Richtung, ven 
labyrinthförmigen Kanal vefielten, bis er durch die im Dedel 
befindliche, in Big. 11. punctirt angeveniete Deffnung k, mit- 
telft der Anſatzroͤhre d Big. 10., und ver beiden gebogenen 
Röhren f,g, Big. 10., wie auch in Fig. 11. punctirt angedeu⸗ 
tet ift, der Düfe zugeführt wird. Die beiden Röhren f und 
g find mittelft ovaler Randſcheiben verbunden, von denen die 
eine mit zwei lang geichligten Schraubenlüchern verſehen if, 
um nad Löfung ber Schrauben vie Roͤhre g zurückziehen zu 
koͤnnen, wenn die Düfe gereinigt oder außgebeffert werden fol 
($. 601.). 

Big. 13., 14. Vorrichtung zur Erhitzung ber 
Geblüſeluft bei ven Friſchfeuern; zu Eifenfpalterei bei 
Neuſtadt⸗Eberswalde. 
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Fig. 13. Längen» Durchfchnitt des Friſchfeuers, lothrecht 
durch Die Düfe und Form genommen, uud zugleich Vorder⸗ 
Anficht der Wind-Erhigimgeröhren; Fig. 14. Iothreihter Quer» 
purchichnitt des Feuers mit der Seiten⸗Anſicht ver Wind - Er- 
hitzungsroͤhren. 

Innerhalb der Eſſe find, 2%’ über der Düſe, vier guß⸗ 
eiferne Wind » Erhigungsröhren a, b, c, d, von denen eine jebe 
aus 3 einzelnen Roͤhrenſtücken mit Muffen Iuftvicht zufammen- 
geſetzt iſt, mit ven Borfprüngen ihrer Muffen auf und zwifchen 
den durch die Eſſe durchreichennen eingemauerten fbarken Anker⸗ 
ſchienen e lothrecht aufgehängt. Diejenigen Paare der Anker⸗ 
ſchienen, zwiſchen welchen vie Röhren durchgehen, find durch 
Schraubenbolgen g mit einander verbunden, um zu verhüten 
daß fle nicht aus einander weichen und daß die Röhren nicht 
zwifchen ihnen durchfallen. Die Nöhre a ift fowohl in Fig. 13. 
als auch in Fig. 14. nicht füchtbar, indem fie in Fig. 13. durch 
die Röhre d, und in Big. 14. durch die Röhre b verbedt 
wird. Die beiden Röhren a und b, fo wie die c und d find 
oben, die beiden Röhren c und b aber unten, mittelft ver an 
ihren gebogenen Enden befinplichen verticalen Nandſcheiben 
durch Eleine Schraubenbolgen luftdicht an einander befefligt, wo⸗ 
durch die Röhren a, b,c, d mit einander communiciren. Das 
mit die Flammenhitze des Feuers fo viel als möglich ven Röh- 
ren mitgethellt werde und nicht zu fchnell aus der Eſſe ent- 
weiche, find die Röhren innerhalb ver Eſſe mit einem oben völ⸗ 
lig geichlofienen Eifenblechmantel b, der unten über dem Beuer 
offen iſt, eingefchlofien. Die Nöhre a, Fig. 13. ‚hinter ber. 
Röhre d beſindlich, iſt mittelft ver horizontal durch die Form⸗ 
mauer geführten Röhre i, mit der Röhre k, welche die Ealte 
Luft vom Gebläfe zuführt, communicirend verbunden; eben jo 
eommunicirt die vertikale Röhre d mittelft der Horizontal durch 
bie Bormmaner geführten Röhre I mit der lothrechten, oben 
gebogenn Nöhre m, welche durch die Knieröhre m mit ber. 
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Düfe verbunden if. Die Gebläfeluft firdmt mittelſt ber 
Röhre k in vie Roͤhre i, durchfirömt dann fleigend und fal- 
Iend nach einanver die Möhren a,b,c,d in den mit einem 
Pfeil angebeuteten Richtungen und wird durch die mit eingnber 
eommunicirenden Nöhren |, m, n der Düfe zugeführt. Soll mit 
erhigter Luft gefrifcht werben, fo wird das Kegelventil (Hahn) 
o In ver Roͤhre k geöffnet, und dad Ventil p in der Roͤhre q, 
welche die Gebläfeluft unmittelbar der Düſenroͤhre n zuführt, 
gefchlofien. Sol mit Falter Luft gefrifcht werden, fo wird das 
Ventil p geöffnet und dad Bentil o geſchloſſen. Mittelft des 
Bentils r in der Düfen- Röhre n kann ver Wind in Ießterer 
abgefperrt werden. Die Vorrichtung beis dient Dazu, die Düfe 
vor⸗ ober rückwärts zu fchieben (F. 601.). 

%tg.15. 16. Winpfammel- und Windſperrungs⸗ 
Kaften für erhigte Gehläfeluft. 

Big. 15. Vertilal= Durchfchnitt durch die Aren ver Ein- 
und Ausmündungd» Röhren der Luft, oder nach der Linie AB 
in %ig.16.; #ig.16. ein ſenkrecht auf den vorigen geführter 
Verilkal⸗DODurchſchnitt nach der Linie CD in Fig. 15. 

Durch die Anſatzroͤhre b Fig. 15. des Windkaſtens a, 
wird die Gebläfeluft hineingeführt. Mittelft der Röhree wird 
ber Wind zur Düfe geleitet und die Röhre e vient zum Aus⸗ 
ſtroͤmen des überflüffigen erhigten Windes, beſonders in folchen 
Zeitmomenten wo man feiner zur Arbeit nicht bebarf, damit 
ver Wind bei dem Berfchließen ver Röhre c, im Erhigungs- 
apparat nicht in der Bewegung aufgehalten wird, welches eine 
zu flarfe Erhigung des Apparate und dadurch eine Zerflörung 
deſſelben zur Folge Haben koͤnnte. 

Die inneren Ränder der beiden Röhren c und e find auf 
ihrer äußern Fläche abgedreht, und fo angebracht, daß eine 
Drebklappe d fi genau an denſelben anfchließen ann. Diele 
Drehklappe iſt von Gußeifen, und auf beiden Seiten mit einem 
vorfpringenden auf der äußern Fläche abgedrehten Rande ver« 





- 64 


feben, mit welchem fie die inneren Ränder rer Möhren, je nach 
ihrer jedesmaligen Lage bedeckt. Sie ift an einer eifernen Spin⸗ 
del mittelſt zweier gabelförmigen Bänder (welche A in voppel⸗ 
tem Maaßſtabe vorftellt) befefligt, welche außerhalb des Kaſtens 
verlängert und bafelbft mit einem Handgriff verfehen if, mit 
welchem vie Klappe zur Verſchließung ber Röhre c ober e ger 
brebet wird. — 

Die Drehklappe d ſtellt Fig. B in doppeltem Maaßſtabe 
dar (6. 604.). 


Tafel XIV. 


Fig. 1 — 3. Shieberventil am Winpheigungs- 
Apparat; auf der Saynerhätte zu Goblenz. 

Fig. 1. Grundriß nah CD in Fig. 2.; Fig.2. Längen- 
Durchſchnitt nah AB in Fig. 1.; Fig. 3. Quer- Durchfchnitt 
nah EF in Fig. 1. des Schieberventild. Es beſteht aus der 
Unterplatte a und der Oherplatte b, von denen erflere auf der 
Unterfeite und Ieglere auf der Oberfeite mit einer 3” Iangen 
Anſatzroͤhre e und f verfehen if; ferner aus ver Kranzleiſte e 
und dem Schieber d. Die Innere Kante des Kranzed o iſt ab- 
geſchrägt und gefchliffen, damit der Schieber, welcher auf vie” 
Unterplatte a luftdicht aufgefchliffen und ebenfall8 an ven Kan 
ten fchräg getheilt und gefchliffen iſt, luftdicht Hin und herge⸗ 
[hoben werben kann, wie Fig. 2. bei g zeigt. Die einzelnen 
Theile werben auf Ihren correfponbirenden Seiten mit Gifenfitt 
. Überfirichen, mit ven Eleinen Schrauben i zufammengefchoben, 
dann die Anfagröhren e und f in beide Nöhren geſteckt, zwi⸗ 
ſchen welchen vie Abfperrung flattfinden fol, und endlich die 
Scheiben der letztgedachten Nöhren an ver Ober» und Unter» 
platte mittelft Schraubenbolzen, durch die großen Schrauben- 
loͤcher hbefefligt, nachdem fie vorher mie Eiſenkitt beftrichen 
worden find ($. 605.). 

Fig. 4. Querdurchſchnitt einer doppelt gefrümmten 


' 
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Bindleitungsrähre zum Wind⸗Erhitzungs⸗Apparat. a die 
Deffnung zur Anbringung bes Sicherheits» Ventild für ven 
heißen Wind. Bel b wird die Roͤhre durch untergelegte @ifen- 
fehienen getragen, und bei c iſt die Verbindung ver Röhren er⸗ 
fihtlih. Die Randſcheiben der Möhren werben abgebrebt um 
genau mit Ihren Flüchen zufammen zu paflen. Bet ber Zu⸗ 
fammenfegung legt man auf die untere Scheibe beic, Innerhalb 
der Schraubenlöcher, einen 4 Zoll flarken Ring von weichen 
Kupferdrath, und einen zweiten außerhalb verfelben, füllt den 
Rbrigen Raum mit Eifenfitt aus, und fchraubt die Randſcheiben 
der Nöhren mittelfl Schraubenbolzen -fo feſt zufammen, daß 
der Kupferdraht etwas platt gebrüdt wird und vie Fuge: luft 
dicht geſchloſſen iſt ($. 605.). 

Fig. 5. Vertikal⸗Durchſchnitt und Ober⸗Anſicht ver Sto⸗ 
pfungsbüchſe zur AUsdehnung ver Röhrenleitung 
bei dem Wind⸗Erhitzungs⸗Apparat. 

a die Röhre, welche fich vertital In ber Muffe b bewegt. 
e die Stopfungsbüchle im Durchfchnitt und Grundriß, und d 
die" aus weichem Thon und Graphit beſtehende Verbichtung. 
Indem der Stopfungsbüchſenring durch Schrauben feſt an bie 
Muffe b geſchraubt wird, preßt ſich die Verdichtung d zuſam⸗ 
men. Diefe Verdichtungsart iſt indeß nicht ganz zweihnäßig, 
weil ſie leicht Wind durchlaͤßt, wenn die Röhren ſtark erhigt 
werden und dann der Thon zuſammentrocknet, wodurch Fugen 
und Riſſe entfichen. WBorzuziehen iſt e8, vie äußere Yläche 
des unten Endes der Nöhre a, und die Innere Fläche ver 
Muffe b abzunreben und anszubohren und genau paſſend in 
einander zu fchleifen (6. 605.). | 

Fig.6. 7. Düfen- Einrihtung bei Anwendung 
von Heißem Winde. Die Düfe, welche aus fo flarfem Gi» 
ſenblech gefertigt If, daß fie eine hinreichende Elaſtitität behalt, 
befteht aus zwei Thellen, von venen der Hintere Theil auf daß 
verjüngt abgebrehte Ende des gußeiſernen Windrohrs a aufge» 

V. 5 
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ſchohen und die Juge daſelbſt mit weißen Thon verdichtet wirt. 
Um das Vorderende des Hintern Düſentheilo if ein Eleiner 
Wulſt b gelegt, über welchen ver vordere Theil der Düfe ge« 
ſchoben wird, um fie dadurch nach allen Richtungen bewegen 
zu Fünnen. Hierdurch und Busch die Glaflicktät des Bleches 
des Hintern Düfentheild auf dem Windrohre a, iſt man im 
Stande, die Lage ber Düfe an nes Mündung um einige Zolle 
zu verändern. Die Zuge, welche fidy bei ver Zufammenjegung 
beider Düjentheile und dem Rundftabe b bilnet, wird mit wei⸗ 
fem Thon verbichtet, und beide Theile werben mittel auf bei⸗ 
den Seiten befindlichen Haden, wie Big. 6. zeigt, an einander 
befeſtigt. Durch dieſe zweitheilige Diüfe wird es Leicht möglich, 
durch Aufſtecken einer andern Düſenſpitze, die —— augen⸗ 
blicklich zu verändern ($. 605.). 

Yig.-8— 12. Eine Wafferform bei Anwendung 
des erhigten Windes. 

Big. 8. Vorder⸗Anſicht; Big. 9. BVertitaler Längendurch⸗ 
ſchnitt; Fig. 10. Grundriß; Fig. 11. eine perſpectiviſche Anſicht 
der Waſſerform. Sie iſt von Kupfer und hat hohle Waͤnde. 
Die Metallſtärke an den Seiten iſt 4 Zoll, vom am Rüſſel 
14300 und an der Hintern weiteſten Seite 3300. Sie If ans 
bem Ganzen gegoffen und wiegt 52 Pfund. Um den hohlen 
Kaum überall mit Waſſer zu erfüllen, wird folches mitteht der 
untern Röhre a Big. 11. Hineingeleitet, und durch die obere 
Roͤhre b wieder abgeführt. Die beiven bleiernen Waſſerleitungs⸗ 
roͤhren a und b Fig. 11., welche in Sig. 12. in ver Hälfte 
der natürlichen Größe tm Profil und in ber Vorder⸗ Anſicht 
bargefellt find, Haben folgende Einrichtung. Die bleierne Röhre 
wird. mit ihrem vorderu Ende durch die runde Definung einer 
laͤnglich geſchmiedeten eiſernen Platte a geſteckt, der etwa 4 Zoll 
über die Oeffnung ber Platte hervorragende Rand der Roͤhre 
von innen nach außen über den Rand her Oeffnung ber Platie, 
wis bei c, herumgeniethet und glatt gefeilt. Alsdann wird 
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die eiſerne Platte a, mit bem umgenietheten Danve e ver Röhre, 
mittelſt der beiden durch die kleinen Löcher der Platte a ges 
ſteckten Schrauben an die Form (Fig. 11.) feflgefchraubt uns 
dadurch ein luftdichter Anichliefen der Möhre an vie Form 
bewirkt ($. 605.). 

Big. 13. Grundriß; Fig. 14. Borbere Anfidt; Big. 15: 
Laͤngendurchſchnitt eines Eleinen Eupfernen Sormfutters, 
welches in die Form, wenn biefe zu weit geworben iſt, hinelns 
geftedlt wird, um ihr wieder die richtige Weite am Rüſſel zu 
ga geben. Bevor vie Fleine Form hineingeſteckt wird, beſtreicht 
man. fie mit weißem Thon. Zur größeren Stabilität wird «hi 
Banner Giſenſtab gegen den Boden der Form gepreßt und mit 
dem anbern Ende im Form⸗ Gewoͤlbe feſtgeſtellt. Die Anwem 
‚wang bed Formfutters erſpart das Öftere Erneuern der Torm, 
weile immer den Betrieb ſtoört und Zeit raubt. 

Fig. 16—18. Apparat zur Erhigung der Ger» 
bläfelnft bei Friſchfeuern. 

Fig 16. Verükaler Durchſchnitt, Sig. 17. Anflcht von ber 
innen Seite der Eſſe, Fig. 18. Auflht von der Seite des Gm 
blaͤſes geſehen. Der Apparat beficht aus einem gußeiſernen 
Koften b, deſſen Geflalt vie Siguren 16 — 18. ergebm. Dee 
Halten hat hinten an der Sekte nach dem Gebläſe drei kurze 
angegofiene Anfagröhren, von denen die ober: größere, welche 
die GSebläfeluft In den Apparat führt, mit ver Röhre c luft⸗ 
Het verbunden iſt; bie beiden Fleineren neben einander beſinb⸗ 
lichen Anfabröhren fichen mit ven krumm gebogenen Däfen“ 
rohen d,d in Verbindung, durch weiche die erhigte Luft au® 
yon Apparat In die beiden vorhandenen Formen geleitet wird. 
We nur eine Form angewendet wirb, iſt auch nur eine Möhre 
d erforderlich. a iſt eine 2° flarke, aus Thonfleinen gefertigt 
Schutzwand, um den unten Theil des Apparats der Flamme 
nicht unmittelbar auszuſegen. Die Düfenröbren d find eine 
jede mit einem Abſperrungthahn veriehen ($. 605.). 
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Sig 19. Binbleitungs- und Düſen⸗Borrich⸗ 
tungen bei einem mit erhigter Luft betrichenen 
Srifhfener. a ift vie vertilele Winbzulcktumgärähre vom 
Gebläfe, welche auf einem Yölzernen Fußgeſtel b ruht. Oben 
auf ver Kormfeite if eine Anfagröhre angegofien, deren Muffe 
mit ber horizontal durch die Formmauer d burdhgeführten Röhre 
© verbunden iR, weiche bie falte Gehläfehuft in wie immerhalß 
der Eſſe und oberhalb des Luft- Erhigungslaflens f, ſteigend 
uud fallend geführten und durch Mufer befeſtigten Luft « Erhi⸗ 
Jungsröhren leitet, aus denen fie ‚in ven Wind⸗ Erhigungse 
Iaften f Rrömt, am Hier noch flärfer erhigt zu werben. Aus 
dem Erhitzungskaſten f wird ber erhigte Wind, mittel ber 
Auleröhre g, dem Regelventil I zugeführt, weiches in vom, am 
untern Ende der Aulektungsröhre a beſtudlichen Knie feinem 
Sitz Hat, von welchem derſelbe dann durch das Rnimehe ı 
nach ver Düfe k firömt. Sol nicht mit erhitziem, ſondern 
mit kaltem Wind gefrifcht wernen, fo wird ber Talte Wind in 
wer Möhre e vermitichht der Bentilfiappe 1 abgefperrt und das 
Bentil b im Knie am untern Ende der Zuleitungsröhre:a 6 
gedreht, Daß durch daſſelbe und mittelſt ber Aufagröhre m, bie 
Möhre g, welche vie erhitzte Luft zur Düfe führte, nicht mer 
mit der Düfe communicirt, ſondern die Seiten - Bentilöffuung 
won der Möhre ds abgewendet, und ver Röhre a zugefehrt if, 
wodurch die alte Gebläfeluft von ver Röhre a durch das Ven⸗ 
u ſtroͤmt und mittelft dem Knlerohr i ver Düfe zugeführt wirb. 
Bein befindet fich in ver Nöhre g eine mit einem Spund ver⸗ 
ſchloſſene Oeffnung, in welche ver Windmeſſer eingefegt wird, 

um die Prefſung des heißen Windes zu meſſen. Der Binb« 
Erhitungskaſten Hat die Geſtalt des vorhin befchriebenen Winb⸗ 
Erhigungs- Apparate. 

Die Zufammenfegung des DBentils h mit dem — i, 
und deſſen Sitz in dem am untern Ende der Winbleitungd« 
roͤhre na befindlichen Knierohr m, fo wie. die Düfe k in ihrer 
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Verbindung mit der Möhre i, flellen bie Figuren 23a — 23 
var. Pig. 238 iſt ein horizontaler Querſchnitt Durch das 
Bentll (Hahn) bh, durch das horizontale Knieende m, durch 
das Knierohr i und die Däfe k (hier in entgegengeſetzter Ange 
gezeichnet) ; Fig. 23b iſt die Vorder⸗Anficht des Ventils mit 
dem Knierohr m und Fig. 230 die Seiten» Anfiht. Das Ven⸗ 
tUfb, oder eigentlich der Ventilhahn, iſt ein hohler abgekürzter, 
im Boden offener Segel, welcher in einen andern hohlen Ke= 
gel 0, der mit dem Knierohr m aus dem Ganzen gegoflen if 
und welcher mit ven beinen Schenfeln des Knierohrs m durch 
runde Geiten« Deffnungen communicrt, bie um «einen Qua⸗ 
dranten von einander entfernt ſind, genau hineinpaßt und in 
demſelben drehbar iſt. Damit er Iuftoicht ſchließe, iſt ver in⸗ 
nere Kegel b (Hahn) auf feiner äußern Fläche abgedreht, und 
der äußere Kegel o auf feiner Innern Fläche genau- ausgebohrt, 
und beine zufammengefchliffen.. Im innern Kegel b befindet 
ich ſeitwärts eine runde Deffnung, mittelft welcher er mit dem 
wertifalen Schenkel oder mit dem horizontalen Schenkel nes 
Knierohre m durch Drehen in Verbindung gejegt werden kann, 
fo daß entweder aus der Röhre a (ig. 19.) die kalte Gebläſe⸗ 
Inft, oder aus ber Röhre g die erhigte Gebläfeluft in ven Ven⸗ 
tiffegel tritt. In beiden Fällen communicirt der Ventilkegel h 
mit dem Knierohre i, welches mit der Düfe verbunden if. Das 
Knterohr ift mit einem feiner Schenkel in ven äußern Kegel o 
in der Art luftdicht eingefeht und verbichtet, daß bie Verdich⸗ 
tung mittelſt eines an dem Rand des äußern Kegels ange 
ſchraubten und mit einem runden Rand in benfelben Binein- 
greifenden Deckela p zuſammengepreßt und gegen bad Heraus⸗ 
fallen gefichert il. Un dem mit dem Dentilfegel aus dem 
Banzen gegofienen Deckel ift eine Kurbel q mit ihrer Epindel 
r angeſchraubt, welche letztere durch einen angefchranbten Bügel 
s durchgeht. Mittelſt dieſer Kurbel wird ver Ventilkegel hge- 
werht. Die Düfe k, welche aus zwei Theilen beflcht, deren 
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vorberer, bie Spitze over die eigentliche Düfe bildender TH 
auf dem Hintern aufgefchmirgelt und dann feſtgeſchraubt wird, 
ift mit ihrem bintern Ende in eine hohle (kugelförmige) Muß t 
Iuftbicht eingeſetzt und eingefchmirgelt. Diefe Nuß wird von 
der an dem Knierohr i angegoffenen, inwendig dem Durch⸗ 
meſſer der Nuß entſprechend außgebohrten Muffe u, und von 
ver inwendig ebenfalls dem Durchmeffee ver Nuß entſprechend 
ausgebohrten Kapfel v, welche mit einem Rand über vie Muffe 
u greift und an verfelben feſtgeſchraubt iſt, Luftnicht umfaßt, 
jevoch vergeſtalt, daß die Kapſel v mit ihrem Ranbe bei w 
noch 2” bis 1” von dem Rande ver Nußäfinung, in welche 
dad Hintere Ende der Düfe eingefebt iſt, zurückſteht. Durch 
dieſe Sinrichtung und durch bie Verbindung mit ver Nuf t, 
kann der Düfe jede beliebige Seitenbewegung eribeilt werden, 
ohne daß dabei Wind verloren geht. Die hohle Nut, welche 
in die Muffe u und Kapfel v gut eingeſchmirgelt wird, ti 
nach der Seite der Röhre i mit einer der Welte verfelben ent⸗ 
fprechennen runden Definung verjeben, fo daß die Ruß mit ver 
Roͤhre i auch bei jeder Bewegung der erftern nebfk ver Düfe, 
ſtets in Verbindung bleibt ($. 605.). 

Fig.24. Vorrihtung zur Abſperrung des Win- 
ned. a Vertikaler Längenburchfchnit eines Theil ver Wim⸗ 
leitungoroͤhre e mit per Bentilflappe I; b horizontaler Längen- 
vurchſchnitt der Roͤhre mit ber Klappe; c Profil ver Röhre 
mit der Anficht der Klappe. Die Möhree, In welcher ſich die 
Sperrklappe befindet, if ein beſonderes Rohrenſtück, welches 
als Muffe auf die Fig. 19. durch die Formmauer durchgeführte 
horizontale Röhre luftdicht aufgefhoben wird. Die Klappe 
beſteht aus zwei an einander genietheten elfernen Scheiben, zwi⸗ 
ſchen denen die Spindel durchgeht, an welcher Die Klappe mit⸗ 
nelſt einer Kurbel beweglich if. Ste dreht fich luftdicht inner⸗ 
halb eines abgebrehten und von der Innern Flaͤche ber Möhre 
etwas vorſtehenden Randes. An ver Klıppe find auf beiden 
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Seiten kleine eiſtrne Winkelciſen genlethet, welche das Zurück⸗ 
fhlagen nach dem Oeffnen noch verhindern ſollen, weshalb es 
nothwendig iſt, daß ſich dieſe Winkel nicht in gleichen Entfer⸗ 
nungen von der Are der Scheibe befinden. 

. Sig. 20. Seiten«Anfiht einer Winnzuleitungd- und 
Düfen- VBorrihinng bei einem mit erhitzter Ge⸗— 
bläfjeluft betriebenen Friſchfeuer, welde mit ver in 
Sig. 19. dargeftellten im Ganzen übereinfommt, und bei wel« 
der der Wind » Erbiungs = Apparat ganz derſelbe wie dort if. 
Des Unterſchied in der Windzuleitung beficht darin, daß die 
Gebläfeluft nicht vertifal von .oben nach unten, fonbern von 
unten nach oben, hier vermittelt der Röhre a, dem Erhitzungo⸗ 
apparat zugeführt wird, Werner befinbet fich ver Sig des Ventil⸗ 
kegels nicht, wie bei Big. 19., in ver Richtung der Are ver 
Nöhre a, jondern hier ſeitwärts berfelben in ver Anfagröhre b, 
mit welcher zugleich. nie Roͤhre g, wie bei Fig. 19. communi⸗ 
cirt, welche dem Ventilſitz (dem äußeren Kegel) vie erhigte Luft 
aus hen Wind» Erhigungd- Apparat f zuführt. 

Fig. 25 a. iſt der Horizontale Querſchnitt des Ventil» 
ſitzes. a die Zuleitungsröhre ver Gebläſeluft, b das Anfahı 
rohr mit dem Bentilfig o, 3 das In dem DVentilfig luftdicht 
mit Stopfung eingefeßte Knierohr i, welches mit ber Düfe 
communicirt, und h der. hohle Venillkegel, welcher ganz wie 
bei Sig. 238. geftaltet und ebenfalls im Boden offen if. Auf 
der Seite bat derfelbe ebenfalls eine runde Deffnung, mit wel⸗ 
cher er, je nachnem er gebreht wird, mit der Möhre a oder 
mit ver Anfagröhre b und der Nöhre g (Big. 20.) communi⸗ 
 cirt. Mit feiner Bonenöfinung bleibt er vermittelft des Knie- 
rohrs i ſtets in Communication mit der Düfe. 

Big. 25b. Vorder» Anficht des Ventilſitzes o nit 
ver Buleitungsröhre a und ver Anfagröhre b. | 

Fig. 250. zeigt den Stopfungäbedel p (Fig. 25a.) in 
der Anficht. 
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Big. 260. Horizontaler Längen-Durchfnitt ine Dap- 
pels®entilfig-Nöhre für eine Friſchfener⸗Dop⸗ 
peleffe. 

Fig. 2656. Anficht von ver Hintern Seite. a Ventilkegel 
innerhalb der Bentilfige b; d die Communicationsäffuung, durch 
welche die Gebläfeluft aus ver Zuleitungstoͤhre g (Big. 266.) 
in ven Raum h geführt wird; e die Anfagröfren, im melde 
die Roͤhren luftdicht eingefeht find, vie mit dem Luftheigungs- 
Apparat unmittelbar communicixen; e bie mit den Düfen in 
Berbindung flehenden Knleröhren, f die Berbichiungspedel für 
die Röhren e in den Bentilfigen. 

Big. 21a —d. Düfen-Borrihtung für einen 
mit Koaks betriebenen Hohofen Pig. 21a. Lingen- 
durchfehnitt; Fig. 21b. Aeußere Anſicht; Fig. 21d. Hintere Aus 
fiht, Big. 21c. Grundriß des Schieberventils unten an ber 
Einmündung ded Knierohrs der Vorrichtung. Das Kulerohr a, 
welches mittelft ver Randſcheibe feiner Cinmijndung b mit derje⸗ 
nigen der Winpzuleitungsrähre durch Schrauben verbunden iſt, 
erhält dicht an biefer Einmündung ein Schieberventil c Sig. 21 a., 
durch deſſen Schieber vie Deffnung d verſchloſſen, alfo ver 
Wind von ver Zuleitungsröhre nach dem Knierohr a abge⸗ 
fperrt werben Tann. Der durch die angenietheten Salzbaden i 
luftdicht an die Platte h Big. 21a. innerhalb anſchließende 
Schieber e Big. 21 c. befommt feine ſchiebende Bewegung durch 
die Schraube f, deren Mutter in die Verfchlußpfatte 2 (welche 
mit dem Rand des Schieberventilfaftene durch Schrauben ver. 
bunden ift) eingefhnitten und an der untern Selte des Schie⸗ 
ber8 bei k drehbar befeftigt wird. Mittelft einer auf den Zapfen 
g der Schraube gefledten Kurbel (Big. 21b.) wird die Schraube 
f gebreht, und der Schieber e, je nach ver Richtung ver Dre 
hung, vor und zurüdgefhoben. Un dem Ende des andern 
Schenkels des Knierohrs a bildet die daſelbſt angegoffene Druffe I 
(Big. 218.) eine Stopfungsbüchfe, welche inwendig gut aud« 
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gebohrt iſt, und daſelbſt einen worfpringenben Stand e Bat. 
m iſt ber angefchraubte Deckel, welcher das Werbichtundgs » Ma- 
tertal zufammenpreßt. In die Stopfungsbüdhfe iſt Die Röhre m 
eingeſchoben und mit ihrem abgedrehten Theil darin verſchieb⸗ 
bar. Dieſes Verſchieben ver Roͤhre n geſchieht, ähnlich wie 
bei dem Schieberventile, mittelſt einer Schraube p, deren Mut⸗ 

‘ tee in dem am Innern Raub der Roͤhre m angeichraubten Bü⸗ 
gel q eingefägnitten if. Da wo bie Schraubenfpinvel durch 
die Röhre a durchgeführt iſt, dreht ſich ſolche mittelft einer 
angeſchmiedeten abgedrehten, durch einen Bügel s an ihr La⸗ 
ger angepreßten Kugel r. Außerhalb der Roͤhre a wird vie 
Schraube mittelft einer Kurbel gedreht. Innerhalb des anbern 
muffenförmigen Endes t ver Röhre nm und der Iuftwicht darauf 
gefchobenen und feftgefchraußten, innerhalb abgenrehten Kapſel u 
IR (wie bei Fig. 238° — Big. 230 beſchrieben) die aus zwei 
Thellen zufammengefebte Düfe v mit einer hohlen, außerhalb 
abgedrehten Nuß w luftdicht beweglih. Durch dieſe hohle 
Nuß communiecirt die Düfe mit ver Nöhre n hei jeder Stel- 
Iung der Düfe. Die Befefligung der Nuß mit dem Hintern 
Ende der Düfe weicht bier von ver bei Fig. 214 —21c. be 
fegriebenen darin ab, daß bier die Roͤhre n in ver Möhre a, 
bort aber das Hintere Ende der Düfe in der Nuß verſchiebbar 
if. Die Verbindung bed Halſes x der Nuß w mit dem Hin- 
term Ende des hintern Düfenthelles, iſt aus Fig. 21a. und 21 b, 
erſichtlich (F. 605.). 

. Big 22a— 220, Düſen⸗Vorrichtung für einen 
mit Holztohlen bei Falter und warmer Luft betrie⸗ 
benen Hohofen. Big. 22a. Aeußere Anficht; Big. 22b. 
Vertikaler Längen“ Ducchfnitt; Fig. 220. Hintere oder Quer⸗ 
Anficht der Vorrichtung. 

In die Muffe der Nöbre f, welche die Talte Luft vom Ge⸗ 
blaͤſe zuleitet, iſt der lothrechte Schenkel einer Knieroͤhre Luft» 
dicht eingeſetzt, während ber andere Schenfel & horizontal ver 
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Dip mobi iR. nf vom Muiszche ii, faule über hatm. 
Gib b, cn Eures Auiaguehr a angsgellen, in wehäum bie: 
Bößer, wehhe vie allge Safe dem Ruirehe zufüher, Infinidht 
eingefegs ii. Ya den Echenſ g des Aricrehes wir bad Ache 
b ben fo verihistber Infenicht eingsiiheben, wie bei Big. 21m. 
beitjeiehen werben, mus im äfnäsdher Ari if and bie Düfe k mit» 
wöR ver Aus ı mis ber Mühe communuiscae mus bemegiidh 
vertunsen. Der pwilden den heizen Rüfeen a zn b ovale 
geführte Acid ver Röhee i offen, Die Dcffmung anögrkohet 
une in dieſcibe cin Kohler Bentillegei m eingehhmingelt, wei- 
Ger mit ſeiner runden Geltenöffuung, je nachnen cu geurche 
wire, mit ber Röhre a ober b, oder auch mit Irimer von Keie 
Yen communkisı. Dit feinem offenen, der Röhre ymgrlcheren 
Zeil onmmunict ber Aegel fict mit der Düſe mitkii ber 
Riten g, b. Un dem mad) ver Außenſeite geichrien Dedel 
des Bentilfegels iR cin fechäediger Kopf d angegeffen, au wii- 
dem verjelbe mitt eines Gehlüfeld nach Erforderniß gerecha 
wird. Die Berihichung ver Röher b geſchiebt anf ähnlidge 
Weite wie bei Big. 21 a. beichrichen worden, mittelR der Schraube 
ee, deren Epindel Durch den Kopf des Deckels ves Bensil- 
kegels laftoicht darchgeſahet iR. Auherbolb vreht ſich Die Epin- 
del in vom Bügel a, welcher an dem Krierohr ſeſtgeſchranbt 
in Die Bewegung der Schraube geſchieht mittel der Kur⸗ 
bel 0. Bei ver in Fig. 22 b. augedenteten Giellung des Se- 
gels iſt ver erhigte Wind von ber Röhre a abgeſperrt nah 
vom kalten Winde vom Gehläfe durch Die Röhre b ber Zu» 
tritt im ben Kegel und von ba zur Düfe eröfiuet (6. 605.). 


Tafel XV. 


Fig. 1 — 3. Zuflellung eines Blauofene. _ 

Fig. 1. Grundriß nah AB in Fig. 3.; Fig. 2. Anſicht 
von des Abficfelte; Fig. 3. Vertilal« Durchigaitt nah CD 
in ig. 1. 
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Die in Big. 1. punctirter Linien bezeichnen den 118Scch 
dicen, ans zwei Steinen zuſammengeſetzten Bobenſttis c Fig. 3. 
auf welchem vie Geſtellſteine d aufgefeht fin und zwer ceutriſch 
wit ihren Fugen. e If} ver untere Schlußfteln, in welchom "ie 
Abfſtichoffnung $ und das Schlackenloch g (Schlitz) zum Schlak⸗ 
Eenlaufen, eingehauen find. Der Schlig zum Schlackenloch wird 
mit feuerfeftem Thon zugeftopft, worin unter der Feam Ink. 
eigentliche Schlackenloch eingeftemmt wir. h fig. 2. usb 3. 
ſind zwei obere Schkußfteine, in deren Fugen das Lichtloch a 
eingeſtemmt ik. Bor dem Lichtloch iſt Die gußeiſerne Platte. b, 
um das Entweichen ver Hige durch die Fugen zu verbindern. 
Ueber den Steinen b und ben Geflellfieinen d werben bie übri⸗ 
gen Geftelfteine Tranzförmig bis zur Raſt aufgemauet. In 
Big. 1. und 3. if i der Heerd zum Formen ber Blofien und 
zum Scheißenreißen. k Big. 1. und 3. find Wände von Mauer 
ziegeln (6. 635.). 

Big. 4., 5. Hohofen- Zuflellung mit Sandflei- 
nen. Pig. 4. Bertifaler Längendurchſchnitt; Fig. 5. Vertitaler 
Dumburdhfchnitt Durch die beiden gegenüberliegmben Form⸗ 
Öffnungen ($. 640.). 

Fig.6— 12. Hohpdfen- Zuftellung mit Maffe. 

Fig. 6. Vertikaler Längen» Durchfeinlit nach AB in Fig. 8, 
und 9.; Fig. 7. Vorder⸗Anſicht; Fig. 8. Grundriß nad CD 
in Fig. 6. und 7.; Fig. 9. Grundriß nad EF im Fig. 6. uns 
7.; Fig. 10. Längene Durchſchnitt; Pig. 11. Längen -Anficht 
des zufammengefegten hölzernen Kaſters, um welchen vie us 
ſtellungsmaſſe in 3 bis 4zoͤlligen Schichten angefchlittet und 
feftgeftampft und dadurch der innere Raum für dad Geflell ge- 
bildet wird. Der untere Theil des Kaſtens beſteht aus zei 
hölzernen Seitenmänten d aus Brettern von ber Höhe des 
Seerbed. Bei der Aufftelung dieſer beiden Seitenwände wer⸗ 
den zwifchen denſelben Brettſtücke s in Geſtalt des Tichten 
Querſchnitts des untern Kaſtens lothrecht aufgeftelt umb zu⸗ 
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gleich: mit ihren Seltenkanten in bie auf den Innern Selten ber 
Wände d; mittelſt ber "angenagelten Xeiften r gebiipeten Nuchen 
eingefchoben, wodurch bie Seitmmwänbe d auseinanbergefpreigt 
and gegen das Ausweichen bei dem Ginftampfen der Maffe 
geflähert werden. Der Hintertheil q des untern Kaſtens (Heerd⸗ 
baſtens) beſteht aus einem aus Brettern gefertigten halben ab- 
gekuͤrzten Kegel q, deſſen Wanpbretter (Mantel) unten an einem 
Halteirkelfdrmigen: Vodenbrett und oben an einem halbtirkel⸗ 
förmigen Brettkranz angenagelt find. Ueber biefen Hintertheil q 
werben, in dem Verhältniß wie mit ver Anfüllung und Feſt⸗ 
fampfung ver Mafle um den ganzen Kaften vorgefihritten 
wird, nad) und nach die abgekürzt kegelfärmigen Kaft f,n,p, 
übereinander aufgeftellt, und damit Tein Verſchieben derſelben 
durch das Anflampfen ver Maſſe erfolge, die Kränge dieſer 
ebenfalls zweitheiligen Kohlen abgekürzten Kegel mit barüber 
genngelte Zeiften an einanver befeſtigt. Um die Kaften p, n, f, 4 
nach Bollendung der Zuflellung leichter herausnehmen zu Tün« 
nen, find fie zweithellig angefertigt. 

Fig. 13. 14. Schdpfheern Hei den HGolzkohlen⸗ 
Hohdfen — 

Fig. 13. Grund ver Hohofen » Zuflsllung In der Höhe der 
Formen. Fig. 14. Profil verfelben nach AB in Fig. 13. 

Die Zuftelung if, mit Ausnahme des Tümpelſteins a 
und der Baden b des Vorheerdo, welche aus Sandſtein befte» 
ben, in Maſſe (von Thon und zerftoßenen feuerfeften Ziegel⸗ 
broden) ausgeführt. Der Schoͤpfheerd e Hat vie Form eine 
abgefürsten Kegeld unten von 9” oben von 12” Durchmeſſer; 
feine Tiefe ift gleich der Tiefe des Hohofenheerdes und feine 
‚ Sohle liegt mit ver des Hohofenheerdes in gleicher Horizon⸗ 
tale. Der Danım zwifchen dem Schöpfheerd und tem Hoh⸗ 
ofenheerve bat an wer Sohle ver Heerdes eine Stärke von 16“ 
und zwiichen dem Rande des Hohofen⸗ und des Schoͤpfheerdes 
eine Stärke von 18 Zoll ($. 647.). j 
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Sig. 15 — 10. Schöpfpeer» mittel ſ einge dop⸗ 
pelten Vorheerdeb. 

Fig. 15. VBertikaler Längen⸗Durchſchnitt; ig. 16. Eruud⸗ 
riß der Mafien ⸗Zuſtellung — ber Linie AB in. Fig. 15. 
($. 640.). 

Fig. 17— 19. Apparat zur Srhigung der %:- | 
Bläfeluft bei Gohöfen. 

Fig. 17. Vertikal» Durchfchnitt des Wind⸗Erhihungs⸗ 
Apparatd mit einem Thell der Sicht und ned Hohofeuſchachtes, 
nach ber Linie CD in Big. 18.; Pig. 18. Grundriß deſſelben 
mit der Ober«Anſicht der Sicht; Big. 19. Vertikal⸗Durch⸗ 
ſchnitt einer der krummen — une 
roͤhren. 

Der 54 Fuß lange, und 44 Fuß breit⸗e Geitzofen ſteht 
mit feiner langen Seite mit. ver Gichtoͤffnung ſo ir Verbin⸗ 
wung, daß die Gicht völlig frei bleibt. Der Furhsa. Sig. 17, 
weicher an Ber. Bicht feinen beſonders eitmündenden Hals hat, IR 
2 Fuß lang und 15 Zoll hoch und auf einer Seite mit zwei 
ſchräg eingemauerten und befeſtigten Seitenplatten b vor feiner 
GEiumünbung verfehen, welche einen. ſchräg aufwärts ſtehenden 
Schlit bilden, in welchen ein gußeiſerner Schieber zus Abſper⸗ 
sung der Sichtflamme eingeichoben twerden kann. Die Fuchs⸗ 
dffinung, deren innere Kanten abgerumbet gebrochen find (Fig 18. 
punctirt), erweitert ſich dadurch nach Innen und ihre untere 
Seite rundet fich bogenförmig in ben Heitzofen aufwärts fei- 
gend. Sie iſt mit einer 34" ſtarken 19“ breiten gußeifernen 
Diatte c bedeckt, auf welcher dad Mauerwerk des Ofens über 
der Fuchsoͤffnung Auflager findet. Diefe Platte if um bie 
Oicke ver Nöhrenmuffe d breiter als vie Stärke des Mauer⸗ 
werks, theil& um vie zu ſtarke Wirkung der Bichtflamme gegen vie 
Nöhrenmufie zu mäßigen und bie wmmitielbare Beraͤhrung ber 
Flamme abzuhalten, theils um die Flamme mehr in nie Mitie 
des Heitzofens zu leiten. Zu beiden Selten der innerhalb des 
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Dfens auffleigenben Gichtſlamme legen, 9" von einander ent⸗ 
fernt, die beiden horizontalen und in ven Eurzen äußern Wän« 
den eingemaustien Muffenzöhren d und e. Beide Wuffenröhren 
find auf ihrer obern Seite mit 5 angegofienen Muffen verfehen. 
In je zwei der einander gegenüberliegenden Muffen find 5 huf⸗ 
eifenfösmige krumme Röhren f Fig. 17. eingeſetzt, luftdicht ver 
Tittet und auf diefe Weife die Röhren d und e mit einander 
in Verbindung gebracht. "Die beiden ofienen Enven ver Muf- 
fenrößre d werden mit ben abmwärtäführennen Möhren verbun⸗ 
von, welche ven erhisten Wind zu den Düfen ver Formen füh- 
zen. Die Muffenroͤhre e, welche an beiden Enden geichloflen 
iR, Hat in ihrer Mitte eine durch die Wand des Ofend durch⸗ 
seichenbe Anſatzroͤhre g, mit welcher die Röhre, melche vie Kalte 
Gehläfeluft in die Muffensöhre e leitet, Inftnicht verbunden IR. 
Der Innere Raum des Dfens, von deſſen Waͤnden pie Mähren 
44" abſtehen, Ift mit einer Ueberwoͤlbung gefchlofien, in deren 
, Mitte fi ‚eine Bffen- Definung von 12" im Quadrat beſin⸗ 
Yet, über welche die Eſſe 2’ Hoch aufgeführt und mit einem 
gußeiſernen Berfihlußnedel zur Regulirung des Flammenzuges 
verbunden if. Die Wande des Heitzofens ſind mittelft Anker 
und gußeiſerner Ankerplatten i veranfert. Die gußeiſernen Hufe 
eiſenfoͤrmigen Röhren f haben oben auf ihrer äußern Rundung 
eine runde, mit einem hervortretenden vleredigen Rand verſe⸗ 
been Definung k "Fig. 19., welche miitelft eines. ſchwalben⸗ 
ſchwanzfoͤrmig eingefchobenen Schlebers lufidicht verichloffen wirt. 
Die Oefſnung dient dazu, um die Abſperrung eines ober Keiner 
. Schenkel der Röhre, bei eintretender Schadhaftigkeit derſelben, 
bewirken zu koͤnnen, welches dadurch geichieht, daß man in den 
ſchadhaften Schenkel eine genau paſſende Kugel von oben durch 
sie Oeffnung k binabläßt und ſolche mit trockenem Sande be⸗ 
deckt. Ohne diefe Vorrichtung wurde ver ganze Apparat un⸗ 
Brauchbir werden können, wenn auch nur en einem Schenfil 
ver Möbreni f eine ſchadhafte Stelle entſteht ($. 601.). 
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Tafel xvi. 


Fig. 1 — 4. Solzkohlen⸗Bohofen zu —— 
gerhätte in Ober⸗Schleſien Die Schachthoͤhe des 
beträgt 264 Sup. 

Sig. 1. Aeußere Anſicht des Gohofens von ben Forms 
felten; Big. 2. Vertikaler Durchſchnitt nach AB in Big. 4.5 
Big. 3. Vertikaler Durchfchnitt nach CD In ig. 4. 

Das Funvament ruht auf einem Pfahlroft, indem ein 
guter Bangtund fich At in bepeutenber Tiefe vorgefunden bat. 
Die ungewoͤhnliche Tiefe des VFunvaments erklärt ſich varaus, 
daß der Pfahlroſt, ver ſich nie Über den niedrigſten Grunbwaſe 
ſerſtand ergeben darf; wenn es nicht ver Fäͤulniß ausgeſetzt fein 
ſoll, in einer bedeutenden Tiefe -untee der Hüttenfohle liegt. In 


dem Fundament kreuzen fich zwei. übermölbte Kanäle a. In - 


ven einen Kanal liegt die Windleitungsroͤhre p, \welde Die 
Geblaſeluft aus ver Geblaͤſeroͤhre q der einen Form zuführt; 
der andere Kanal bat keinen andern Zweck, als um durch ihn 
bequen zum Zuſamuienſetzen der Roͤhre p zu gelungen. Beide 
Kanäle dienen zugleich zur Ableitung der Feuchtigkeit und Ab⸗ 
haltung derſelben von ver Sohle des Hohofenſchachtes. Die 
HGohofenmauerung Hat auf 3 Seiten mit gußeiſernen Trage 
halten r Übernedte und mit dem Heerdraum in Verbindung 
fiehende Oeffnungen, von denen die beiden einander gegenübet⸗ 
Hegenben (vie ſogenannten Fotmgewoͤlbe) zur Aufnahme ber 
beiden Bebläfeformen, die andere zum Arbelis⸗Gewolbe (s Fig. 3:7 
beftiwumt find. Die Zuftellung d iſt in Maffe aus Then und 
zerſtoßenen feusrfeflen Siegeln ausgeführt; nur der Wallſtein N, 
bet .Tümpelflein t umd vie beiden vordern Seerbbacenfteinee 
beſtehen and Sandſteln. Das Ausfkliungsmauerwert g veb 
Qeſtellraums um vle Maſſen⸗ Zuſtellung, bie Raſt y über vu 
fe und das -Schachtfutter ober ver Kernſchächt bh fire 
von fenerfeſten Ziegen anögtführt, von denen bie zuin Kern⸗ 
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fehacht verwendeten eine ber Geflalt des Schachtes entſprechende 
Form erhalten. Der Kernſchacht wird von dem Mantelfchacht 
¶Rauhſchacht) a umgeben, noch fo, daß zwifchen beiden Schäch- 
ten ein 14" breiter Raum m. bleibt, damit der Kernfchacht fich 
fret für fich ausnehnen köͤnne. Der Rauh⸗ oder Mantelfchacht 
u ift von dem Rauh⸗Gemäuer durch einen 3 Zoll breiten, 
mit Heinen Zlegelſtücken oder Schladen audgefüllten Zwifchen« 
raum w getrennt, welcher die aus dem Raubgemäuer fidh ent« 
widelten Dämpfe mittelfi der Kanäle k abführt. Die Geftell« 
mafie des Heerdbodens Ilegt auf Sand J. Das Maubgemäuer 
v ſowohl als die Windmauer z find auf allen 4 Seiten, in 
kurzen Entfernungen von einander, durch durchgehende Anker, 
welche außerhalb mittelft viereckiger Aukerplatten mit Splinten 
befeftigt find, gegen Riſſe geſichert ($. 652.). 
- Fig. 5. und 6. GKolzkohlen-Sohofen zu Beig 
zum Verſchmelzen von Raafeneifenflein. Fig.5. Vertikaler Durch⸗ 
ſchnitt nach AB in Fig. 6.; und Fig. 6. — des Fun⸗ 
daments und des Pfahlroſtes. 

Der Gohofen iſt wegen des — und lettigen 
Bodens auf einem aus 144 eingerammten Pfählen beſtehenden 
Pfahlroſt fundamentirt. Die Grundpfähle a ſtehen auf allen 
Selten 24' von einander entfrrit. Auf ven Grundpfaͤhlen a 
find 12 Stüd Grundſchwellen b aufgezapft, über welche 3 Zan⸗ 
gen ec eingefämmt find. Zwiſchen ven Zangen c find vie 
Grundſchwellen mit 3zoͤlligen Bohlen bebtehlt, auf denen um- 
mittelbar das 2 Fuß Hohe Bankett d von Feldſteinen, und 
über viefem dad Fundament bis zur Hüttenfohle von Mauer⸗ 
ziegeln aufgeführt if. Innerhalb des Fundaments kreuzen ſich 
zwei 12 breite, 14 hohe überwoͤlbte Kanäle e in diagonaler 
Lage, die ihre Ausmünbungen 2’ über ver Hüttenfohle, auf der 
Außenſeite des Rauhgemaͤuers beig haben und zur Abführung 
der Mauerwertöfenchtigkeit dienen. Der Hohofen if ſowohl 
in feinem Hauptkoͤrper auf den aͤnßern Selten der Rauhmauer, 
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RE ar in den: Windmauern: mit Boͤſchung nufgefichhrt. Die 
Duſtꝛ Uungomuſſe Sofleät 'ans Thon und gebrannien zerſto ßenen 
KAtejeln, nur. der Tümpelſtein, bie Heerobacken und der Zormi⸗ 
flein And Sandfſtein. Der Wanfeit i: if} von feuerfeſten Zie⸗ 
gel ohne Vorder⸗ und Hinter⸗Böoͤſchung angefertigt. Die 
Arbeits = Osffnung. if mit einem Gewolbe oben geſchlof⸗ 
feR.: Der Keinſchacht b von fenerfeften. Ziegeln, iſt dicht an 
vem⸗ Rauhſchucht - anſchlleßend "aufgeführt. - Die -Biegel ſind, 
wie immer, and r Rrrisiingfädden angefertigt: Zwiſchen ver 
Raubmauer und dem Rauhſchacht iſt der 12“: breite Mau k 
mit Heinen Ziegelftkälen loſe dusgefüllt. Er flcht mit ben Ka⸗ 
nälen 1 in Verbindung und dient zur Abführung ver Feuch⸗ 
nigkett. Die mem iſt wie br dem Born em. 
($. 652.). 

Sig. 7. und 8. Ein hoher ——— 
Blaubfen (des Webna⸗Ofen zu Eiſenerz) im Vertikal⸗Durch⸗ 
ſchaitt in ig. 7. nach der Linie AB in Fig. 8. und im Ho» 
rizontal⸗ Durchſchniit in Big. 8. nach ver Linie OD in Big. T. 

Das Geſtell iſt von Sandſteinen und Bat unter feiner 
Soft ſich Ereugende Kanlile a zur Abführung der Feuchtigkeit. 
Das Schachtfutter (der Kernſchacht) b I durch einen 6 Zoll 
breiton mit zerſchlagenen Ziegelſtuͤcken audgefüllten Raum oi- son 
der Rauhmauer gettennt, vamit es ſich ohne Nachtheil für: die 
Rauhmauer ausdehnen Thnne, und zugleich auch die Dämpfe 
wurch die Kanaͤle d abgeführt wetsen. In ver 3 Fuß hohen 
Bruſtbffrung beſtadet ſich die 12breite Stichäffnung e: zum 
Ablaſſen ber Schlacke und des Eiſens. Der Ofen tl vom 
Boben HE: aus Gicht 36 Wiener Fuß hoch; die Gicht 20901 
und der Koblenfad 8) Fuß net. Der Schacht Kat die Ge 
ſtalt zurler ubgrkuͤrzter Kogel/ von bemim DEV obere 24, her 
untere 12 Fuß hoch iſt, und deren gemeinſchaftliche Grundflächen 
den Kohlenſack bilden. Ein eigentliches Ober⸗Geſtell iſt bei 
dieſem Ofen nicht vorhanden, indem bie innere Fläche des un⸗ 
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teen Schachtkegels, bis zur Form, die Stelle ver Reſt und des 
Ober⸗Geſtelles vertritt. Die Zuſtellungkſteine ſind ſo zuſam⸗ 
mengeſetzt, daß ihre Fugen central nach dem Mittelpunct des 
Schachtes liegen. Die Beiden. einander gegenüberliegenden For⸗ 
men find 18 und 20 Boll vom Boden entfernt und ihre Are 
haben die im Grundriß punclirt angegebene Richtung. DIE 
Arbeit$= und die beiden Form⸗ Gewölbe find mit einem maſ⸗ 
fiven Gewölbe geſchloſſen. Die Rauhmauer ſowohl nid hie 
Hohe Windmauer finn mit ſtarker Boͤſchug aufgeführt. Die 
Windmauer verengt fich oben big auf 34 Buß Zelte: Im ver 
Windmauer führt die Oeffnung f zur Gicht ($. 652.). 

Fig. —11. Ein Stäckofen zu Steinahammer. 

Fig. 9. Anſicht dieſes Ofens von der Arbeiisſeite; Yig- 10. 
Vertikal⸗Durchſchnitt nach ver Linie AB in Fig. 11. und 
Fig. 11. horizontaler Querſchnitt nach ED in Fig. 10. 

Dr Dfen if, Im Raubgemäuer fowohl als in ver Winde 
Mauer, mit Boſchung aufgeführt. Er Hat kein Geflehle, indem daſ⸗ 
felbe durch den bis auf vie Sohle hinabreichenden Kernſchacht &, 
defien Geſtalt aus ver Zeichnung heworgeht, wertreien wird. 
Gr wid von der Raubmaus dur einen mis Zirgelitädkn 
ausgefüllten Zwiſchenraum b, non 3" Weite, zur Abfüh⸗ 
sung ber Dämpfe und um bad Ausdehnen des Keruſchachtes 
ohne Nachtheil des Rauhtzemäuertz gu geflatien, getrennt. Der 
Dfen hat nur eine Form. Das Arbeits⸗ Gewoölbe, fo wie 
dad Form⸗ Gewoͤlbe find in der Mäbe des Kernſchachtes mit 
gußeifernen Tragebalken e überdeckt, welthe die Naubmenr tra⸗ 
gen; ber vordere Theil derſelben iſt aber mit Gewoͤlben über⸗ 
fpannt. Die Verankerung diefes kleinen Dfend, deren Spliste 
durch ſaͤmmtliche übereinander liegende Anketkoͤpfe (nach Are 
älteren Art) durchteichen, ergiebt ſich aus ber. Zeichnung (58. 
630. 631.). z 
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2 afel xvu. 


Fig. 1-4. Hohofen mit Koaks beirichen; auf 

der Koͤnigshůtte in Oberſchlefien. 
Fig. 1. Vertikaler Durchſchnitt nach ber Linie AB In Sig. 3; 
Fig. 2. Aeußere Anſicht von der Arbeitsſeite; Big. 4. Oßer- 
Anficht, Fig. 3. Gorizontaler ——— nach der Linie CD 
in Fig. 1 

Der. Ofen iſt im horlzontalen Ouerſchnitt bed Funda⸗ 
ments einſchließlich ver Höhe der Plinte, nämlich ver Höhe über 
ber Hüttenfohle, ein” Onadrat. Bon Hier ab flumpfen ſich bie 
vier Ecken doſſtrend ab, 518 der Querſchnitt in der Höhe von 
214 Fuß über der Hüttenſohle ein regelmäßiges Achter bildet. 
Der zunächft obere Theil der Rauhmauer bis zur Oberkante 
der Windmauer iſt ein abgekürzter Kegel, deſſen Grundfläche 
den inneren Durchmeſſer des Achtecks zum Durchmeſſer Hat. 
Der Ofen, welcher mit drei Formen betrieben wird, liefert 
Roheiſen für die Friſchhütten, und es befinden ſich auf der Kl 
nigshlitte vier Defen von derſelben Geftalt. 

Der Dfen hat ein breifaches Futter m von feuerfeften Zie⸗ 
gen, von denen jedes durch eine Hinterfüllung m mit Ziegel⸗ 
brocken von dem folgenden getrennt ift, fo daß drei Füllungs⸗ 
täume n vorhanden find. Soll dem Ofenſchacht eine größere 
Weite, wenigſtens Im Kohlenſack, gegeben werben, fo Tann das 
innere Butter abgebrochen werben, indem zwei Schachtfutter 
genügen. Die Verankerung der Rauhmauer beſteht bei dem 
oberen koniſchen Theil des Ofens aus geſchmiedeten eiſernen 
Reifen p, deren einzelne Theile klauenartig mit einander verbun⸗ 
den find, und welche auf kleinen eingemauerten eiſernen Stuͤtzen 
ruhen; bei dem unteren Theil aus durchgehenden geſchmledeten 
Ankern q, welche außerhalb durch gußeiferne Antkerplatten 'r 
und durch davorgeſteckte geſchmiedete eiſerne Splinte befeftigt find. 

Die Zuftelung d ift aus fenerfefler Maſſe, welche eine 
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Sandſchicht b zur Unterlage bat, und nur daB vordere Stüd 
des Bodens c, fo wie ber darauf liegende Wallftein e beſte⸗ 
hen aus Sandflein. „Unter der Sandſchicht b befiaben fi 
zwei fich kreuzende, mit gußeifernen Platten bedecte Feuchtig⸗ 
keits⸗Abzugs⸗Kanaͤle a, welche innerhalb der Torm + Gewölbe 
unter den Formen ausmünden. Zur Abhaltung der Feuchtig⸗ 
keit aus dem Fundament von dem Geſtell iſt in dem erſteren ein 
6 Fuß breiter überwoͤlbter Kanal angelegt. Die Gewölbe der 
Form⸗ und Arbeitsöffnungen find nur zum kleinſten Theil ge⸗ 
woͤlbt, indem die Rauhmauer zum groͤßten Theil von ſtarken 
gußeifernen Tragebalken o getragen wird. Die Hintermauerung 
des Geſtelles d iſt bei I mit Mauerziegeln ausgeführt. Der 
Walftein iſt auf der vordern Seite mit einer gußeiſernen Platte 
f armirt, die mit einer daran gegoſſenen Leiſte verſehen iſt, auf 
‚welcher die gußelferne Schladenplatte g ruht, welche von ber 
Schladenleifte b feitmärts begrängt wird, und welche letztere 
‚ebenfalls. in einer an ver Walfteinplatte ———— Nuth 
ein Auflager hat. 

Auf dem Tümpeleiſen i von Schmiedeelſen ruht die guß⸗ 
eiſerne Zümpelplatte k, welche den Tümpelſtein nicht allein 
gegen ben —— ‚Zutritt der kalten atmoſphaͤriſchen 
Luft, ſondern auch vor Beſchädigungen fchügt. z, 2 find zwei 
gußelferne Badenplatten zu beiden Seiten der Tuͤmpelniſche, 
deren Baden ober Seitenmauern dadurch gegen Beſchädigungen 
bei der Arbeit im Heerde mit dem Arbeitsgezaͤhe geſchützt wer⸗ 
ben. Für die Winpleitungsröhren zu den 3 Formen fo wie auch 
Behufs ver Communication, befinbet fi Inder Rauhmauer ein 
den Geflellraum umgebenber übermölbter . cipfelrunder Bang, 
welcher auch das Arbeits⸗ und die Form⸗Gewoͤlbe ‚mit einan- 
ber verbindet. Bel ner Windleitung find w die Kaflen für 
‚die Windmeſſer, v; die Windſperrungskaſten, a bie ledernen 
Schländge, melde (bei Anwendung von kaltem. Winde) die ge 
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goſſenen: Düfen- mit: den me verbludrn. s * 
die kupfernen Formen 

De Bichtboden ſt mit zußeiſernen —— x andb 
zwar: fo..belegt, daß die Dämpfe. aus den TFüllungbräumen 
n: zwiſchen ihnen Ablettung finden. : Weber ber Gichtbffauug 
Hegt die Schienenſtraße iz, auf welcher die Erz⸗ und KRohlms 
Wagen über ven Schacht geſchoben und vann ausgeleert Sun“ 
don ($.' 632.). u: 29 

Big. 5— 6. Hohofen se Koaks betrieben, auf 

ie Hätte zu Lavoulte. 
u Mg: 3. Vertikaler Durchſchnitt des Ofens mit der cha- 
blouen⸗Vorrichlung zus Gonſtruction des Rauhſchachtes und ves 
Kerniſchachted, nach ver Linie AB in Fig. 6; Sig. 6. — 
taler Durchſchnitt deſſelben nach :CD: in Fit. 5. ern 

Durch beide Figuren ſoll Hier nur gezeigt werben, ABER 
Re man ſich bedient, um bei dem Ban der Gohlfen yon 
Nauhſchacht, fo wie vie Kernfcgächte, nad den re ng 
Grande legenden Profilen aufzuführen. 

Wenn das Rauhgemäuer des Dfend den Scheitel es At 
beltsgewoͤlbes und der Formgewoͤlbe erreicht Hat, umd vie eben 
genannten Gewölbe gefehlofien find, fo wird In der Mitte des 
Geſtellraums des Ofens b, der Ehablonenbaum a und b loth⸗ 
recht aufgeftellt,, Indem er mit vem untern Ende feine vier- 
Bantig bearbeiteten Lnterihelld a In die Bertiefung einer guß⸗ 
eiſernen Platte c eingefegt wird, welche zu dieſem (einſtweiligen) 
Hurt in die Sohle des Geſtellraums eingelaffen und befeſtigt 
iſt. In der vertikalen Stellung wird diefer Baum durch uler 
fich kreuzende Hölzer dd, ee, welche paarweiſe ven Baum um- 
faften und an einander durch Schraubenbolzen befeſtigt finv, 
gehalten. Die untern Hölzer dd liegen über den gemölbten 
Bögen f, und find burd ein verlorene Mauerwerk befeſtigt; 
wie Hberen ee liegen’ auf den gußeiſernen eingemauerten Trage- 
"Halten gg feit auf, und find gegen Settnverfchiebung ebenfalls’ 
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dunch Vermauerung geſichert. Der Theil b des Baumes üben 
pen Hoͤlzern dd, ee, iſt rund, mit ſchwacher: Barjingung nad 
oben bearbeitet, und reicht bis zum Gicht Mu Diefeme Theil 
h-re& Baumed iſt eine. aus Inngen ‚und Burzen. Brettärn zu⸗ 
mmummügeiehte Chablone in ver Art verbunden, daß fie fich Im 
vartikaler Lage rings um den Baum b dreßen Hit. In die⸗ 
fe Abſicht find an ven Ghablonsn zwei geſchmiedete Galsbaͤn⸗ 
der befefligt, von denen dad untere h mit feinem Ringe den 
unsern Shell de Baumes b umfaßt, und zugleich daſelbſt auf 
einer gußeifernen Sattelplatte i ruht, welche anf dem bafelii 
vorhandenen Abſatz, ver durch den untern niereligen Kheil a 
des Baumes fir hildet, ein: feſtes Auflager cchalt. ns obere 
Halsband Ik umfaßt: mit feinen Halſe ober Ringe den oben 
Theil des Baumes Ki, oben’ zundchft er Gicht. An den Quer⸗ 
Ihen 1 des Chablonen⸗Geſtelles ſind vie eigenilichen Chablo⸗ 
neubretier m und m feſt angenagelt, von denen n vie Chablone 
zur Mauerung des Rauhſchachtes und m bie zur Ynferkigemg 
bed Kernſchacht⸗Mauerwerks andentet. Damit fich das Chablenen⸗ 


geſtell in lothrechter Richtung nicht in fich. ſelbſt verſchieben 


Sonne, fiud vie Querleiften. 1 durch Strebeleiſten o Wit dem, 
km Baum b zunächſt ſtehenden Tothrediten Hauptbrett 7 were 
bunden. Da der Chablonenbaum, während her Aufführung bed 
Rauhmauerwerks und des Rauhichachtes, nur an dem: unten 
Theile a durch feinen feſtſtehenden Fuß, und durch bie Hölzer 
dd, ee in lothrechter Lage gehalten‘ werden Tann, fo muß der⸗ 
.felbe eine beträchtliche Stärke Haben, Damit dad an demſelben 
angehaͤngte Chablonengeftell ihn nicht aus der lothrechten Stel«. 
lung verrüdt; indem er. noch nicht an dem obern Ende befeſtigt 
werden kann. Wenn ex aber auch bebeutend far und das 
Chablonengeſtell fo Leicht iſt, als es zur erforberlichen Stabilität. 
nur irgend angefertigt werben kann, fo wird ex doch nicht voll« 
tommen vertifal bleiben, und vielleicht am obern Ende 4 bis 
3 300 ſeitwärts von der Mertikale abweichen. Bei der Auf 
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Alenng des Rauhſchachtes würde dieſer Fehler zwar benen 
Machtheil herbeiführen, bei der Aufmauerung des Kernſchachtes 
aber, und beſonders des eigentlichen Schachtfutters, darf eine 
folge Abweichung von der lothrechten Stellung nicht vorkom⸗ 
men. Nachdem fämmtliches Rauhgemäuer mit dem Rachſchacht 
bie zus Gichthoͤhe vollendet, die in dem Rauhmauerwerk erfor⸗ 
derlichen Feuchtigkeits⸗Abzugskanaͤle angelegt, die nthigen Ver⸗ 
watermugen darin angebracht" und auch die Windmauern uͤber 
der Gicht aufgeführt worden find, fo wird zur Anfertigung 
des Kernſchachtes von beſonders dazu geformiten feuerfeten Zu⸗ 
geln geſchritten. Zu dieſem Ende werden zusft vier riugſtück⸗ 
fismige Platten -q güber die vier Winkel des Geſtellzaums fo 
gelegt, daß fie genan In ber Grundſtäche des darauf aufzufüh⸗ 
renden Kernſchachtes liegen und zugleich den (mit zerkleinerten 
Zirgeln u, ſ. f. aus zufüllenden) Zwiſchenraum r darflellen, um 
welchen der Kernſchacht von dem Mauhſchacht ringsum abſte⸗ 
hen fol. Nachdem oben auf der Gicht, Uber dem Rauhſchacht, 
die gußeiſerne Kranzplatte s aufgelegt worben iſt, welche ben 
anfzuführenden Kernſchacht oben begränzt und deſſen Kante ge⸗ 
gen Beichänigungen bei dem Aufgeben ber Gichten ſchützt, wich 
üben disfelbe eine gußeiſerne Platte i gelegt und an ven Enden 
befefligt. An dieſer Platte iſt das obere Ende des Chablg« 
nenbaums b mis dem daran angebrachten Zapfen ſo befeſtigt, 
daß er während des Gebrauchs ver Chablone bei Aufführung 
ded Kernfchachtes durchaus nicht von ber Vertikale abweichen 
kann. Auf wiefe Weile kann vie Are des Kernfchachte ganz 
genau in der vertikalen Michtung erhalten werben. Demnächſt 
wird das Chablonenbreit n, welches zur Aufführung bed Rauh⸗ 
ſchachtes gedient hat, losgetrennt und bie hervorragenden En⸗ 
den der Leiſten J werden bis an das Kernſchacht⸗Chablonen⸗ 
brett m genau verſchnitten. Iſt der Kernſchacht nach der Cha⸗ 
blone Schicht für Schicht Horizontal, bis zur Gicht aufgeführt, 
fo wird das Chablonen⸗Geſtell auseinandergenommen, Die 
=> 








88 | | 
gZwingenholzer dd, ee werden geldſt, durchgeſchnitten und ſelbtge 
nachbem vorher der Chablonenbaum aus dem Schacht gezogen 
worden, aus ihrem Auflageb herauſgezogen, worauf mit ber 
ee der: Bufrikung wid der * ——— wlro 
8: 8523... - 

Fig. 17-9. ohne Watt. 
fhein mit ‚einer ‚getauerten Heerd⸗ oder Wallbrüſtung. 
Gig. 7. Vertikaler Durchſchnitt ves "Geflelles -- nachwer 
Pimntiltien Linle AB An Sig: 9ı; Fig: 8. Vordere Mnficht des 
Borheecdes ind: ver: Dfelibrnftz:: Fig. 9. Vrundrit nach ver 
Anie CD in: Fig. VASEN le. 2 DEE »“α 

Bus Geſtell iſt hiet von feuerfeſten Sanvſteinen angefer⸗ 
tigt; a der Bodenftein, b die’ beiden Backenſtäine o’ der Zins 
pelſtein, d der Rückſtein, e das Tümpeleifen, T1- das: Tümpel · 
Wiech oder: wie Tümpelplatte,. gg bie gußeiſernen Trageballen 

Statt des fonft gewöhnlichen abgeſchtägten Walfſteinsiſt 
der Vorheerd durch. "eine vertikale Bruſt⸗ ober Wallmauerb 
Son feuerfeſten Jiegeln geſchloſſen, in deren Mitie,'alſo auch 
in der Mitte des Vorheerds, ein verlikaler, 9 Zoll Hoher, bis 
auf ben Boden des Heerdes hinabreichender, außethulb 14 Zoll 
an der innern Seite aber 44300 welter Schlitz ĩ angebracht 
iſt. An der äußeren Seite ver Wallniauer h find zwei 23 Zoll 
breite, 1 Zoll ſtarke geichiniedete Schienen k, k, die untere mit 
ihter Oberkante gegen den untern Rand des Schlitzes i, He 
Öbere mit ihrer Unterfante gegen den obern Rand deſſelben, ho⸗ 
rizontal, durch Schraubenmuttern an den Gewinden der einge» 
mauerten Ankerbolzen 1 befeftigt, und bie Enden beider Schie⸗ 
nen in die Seitenbruſtmauern des Geftelltaums eingelaffen. 
Die Oberſeite der Wallmauer if, zum Schug gegen bie Bes 
ſchädigungen durch dad Arbeitd« Gezähe, mit einer gußeiſernen 
Deckplatte m Helegt. In jeder der beiden Schienm kk find zu 
beiden Seiten des Schliges i zwei außerhalb hervortretinde 
mit Splintfchligen verfehene Bolzen n eingeniethet. Mittelſt 
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vieſer Bolzen u ift eine gußeiſerne Guß⸗ oder Abfuchplatieno 
vor dem Schlitz i der. Wallmauer? gegen vieflße; und ai dei 
Schienen k mittelft Splinten befeſtigt In ver Mitte iſt dieſt 
auf ver inneren Selts mit Thon beſtrichene Platte mit vier bis 
3 loihrecht über einander befinplichen und mit dem SchHgi 
ver’ Wallmciuer correfponnirenden 2 bis 1 ZoR "weiten: Deffe 
nungen p verfehen, die ſich nach: innen erweitern. Diefe, Fb 
falld mit Thon’ ausgeſtrichtnen Oeffnaͤngen⸗ vienen zu Ablaſſcu 
vis geſchuiolzenen Rothaſens in die vor bie MWallnmauer geſtell· 
ten Pfantien md Gicßbellen. Macjruerfolgsm: Abſich unsre 
die Deffnungen wieder mit Thonpftopfen verfiipft. Brecht 
einfacht Vorrichtung Täßt: ſich/ zu jorrbKeit ohne Srung Us 
Gauges ves Ofens, und ohne Belſtigung vurch hie Sehlacke, 
flaffiges: hitziges Ciſen ans dem Heerde zum Vekrieb ver Gle⸗ 
hern erhalten. Die Gußplatteo kann, wenn fle unbtauchbar 
geworben iſt; auf Leichte Weiſe erntuert werden. Die Inneren 
Winkel q an der Wallmaued und den Heerbbackenſtelnen wer⸗ 
don mit einer. Thonmaffe, welche mit Quarzſund vermengt fh; 
ausgeftanipft, um tie fcharfen Gem und Kanten zu brechen, 
welche zum Anſetzen von erflurzter nn Anlaß m wůr 

ven 8 ee). 


Xafel XVIII. 


Fig. 1—4. Koake⸗BHohofen auf der ai 
bei Gleiwitz in Oberſchlefien. 

Fig. 1. Vertikal⸗Durchſchuitt des —8* nach ‚ber Binde 
CD in Fig.'a.; Fig. 2. Vertikal ⸗Durchſchnitt nach AB ia 
Fig⸗4.; Fig. 3. Vorder⸗Anſtcht des Dfens und Fig. 4. Ho⸗ 
rizontal⸗Querſchnitt nach ver Linie EF in Wig.1. m. 2. 

Der -Dfen iſt auf gutem Baugrund ohne einm Roſt fun⸗ 
bamentirt. Theils zur Erſparung von Mauerwerk, theils zur 
Asfıhrung ver Feuchtigkeit und theils um Raum für Die Wind⸗ 
Intungsrößren zu gewinnen, And durch das Fundament drei 
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parallel laufende, mit gothiſchen ober Spigbägen überwoͤlbte 
Gewoͤlbe a durchgeführt, die eine lichte Weite von 78’ und 
eine Höhe von 114 Fuß Haben. Die Wände oder Pfeiler die⸗ 
fer Kanäle Haben eine Stärke von 3 Fuß (Fig. 1. und 2.) 
Das 3’ Hohe Plinten- Mauetwerk des Ofend iſt lothrecht, das 
darauf aufgeführte Rauhgemäuer und die Windmauer aber fink 
anfallen vier äußern ‚Sekten. ſtark gebbicht, jo daß Die Außen 
Geten des Nauhmanermeris mit denen der Windmauer in einer 
bene liegen· Dee HOfen hat: zwei enander gegenherliegende 
Bommgerabähe, indemn er mit ‚ziel Formen Teireben.-mirb.. Die 
Beinen: FAmgewolbe una "pas: Urbeitögewölße ſind groͤßtentheils 
st gußeiſernen Tragebalken :o, welche vie Rauhmauerung tue 
gen; aberdeckt, und nur gegen die äußern:Seiten find De Form⸗ 
gewoͤlbe mit 14’ Raten und das Arbeits Gewölbe mit 24° 
orten halbeirkelfoͤrmigen Bögen üͤberwoͤlbt. Auf ber vierden 
Seite des Dfenb, dem Arbeitgewoͤlhe gegenüber, IR in Big. 3. 
und: 2. ein drittes Formgewölbe angegeben, wenn ein Briceb 
mit 3 Formen. flatt finden ſollie. Im Grundriß Big: 4. ti 
biefas Formgewoͤlbe nicht angedeutet, Indem nur zwei Formen 
in Anwendung find. Die Verankerung des Dfens beſteht aus 
gußeifernen Ankern n, und aud gußeifernen, durch die außerhalb 
der Rauhmauer hervorragenden Anterköpfe durchgeſteckten Splin⸗ 
ten r. Die Anker liegen in ven horizontal durch den Ofen 
durchgeführten zum Abzug bes Feuchtigkeit beflimmien Ka- 
nälen c. Da die Anker hierin binlänglichen Spielraum Haben, 
fo. läßt fich ein etwa zerſprengter Anker leicht gegen’ einen neuen 
answehiein. Unten nach dem Schmelzraum Hin find die Anker 
in kürzeren Entfernungen von einander angebracht, weil „bie 
durch die größere Hitze die ſtärkſte Ausdehnung des Raufe 
gemäuerd zu beſorgen if. Die Windmauer erhält ihre Befe⸗ 
figung nur durch ſchwache geſchmiedete Anker Unter dem 
Geſtellraum kreuzen fich zwei Heine Kanaͤle e zur Abführung bee 
Feuchtigkeit, wolche mit gußeiſernen Platten bedeckt and inner⸗ 
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halb der GSeftellausfuiterung umier ven Kormöffnungen mit 
lochtechter Ausmindung in vie. Höfe geführt find. Mit Aus 
ſchluß des 'Tünnpelfleind. g,. eined Theils des Bodend p. uni 
bein. Werften, ker Vorderbacken h und des Wallſteins q, weich 
aus Saundſtein beſtehen, ift vie JZuſtellung a in Maſſe auägen 
führt... MOas: übrige Ausfülungsmauermerk f des Goſtelles bes 
ſteht aud Felrrfehten. Hiegeln. Der von der Bicht: bis zum Mo⸗ 
ven 406F if höhe, oben An neo Gicht 4 3 im cylindriſchen, 
21 hahls Kohlenſack 40’ und. unten an ber: Raſt⸗242. weite 
Hernfchacht iſt in der Rafibähe einfach, und über berfelben dop⸗ 
yet, von fenerſten ringſtuͤckformig geferligten Ziegeln aufgeführs, 
BZwiſchen dent Kernſchacht und bem Rauhſchacht befindet fich im 
gewoͤhnlicher Urt ver Broifchenraum e, weldher mit kleinen Zie⸗ 
geifihlen ausgefüllt if. In gleicher. Höhe mit ver Hüttenfohle 
iſt in. ver Raukmaner, rings um ven Beflelleaum, ein 22’ Krei« 
ten, 7 hohes überwölbter Gang ,. theils zur Erfpatung von 
Mauerwerk, theils zur kürzeren Communication’ von den Ars 
beitßgemölbe nach den Formen, theils zur Aufnahme ber Wind⸗ 
leitungsrbhren für die ven Geblaͤfe entferuter gelegene Form, 
angelegt. Die Windleitungsroͤhren Legen darin auf Kreuzboͤcken 
Hug. 1: u. 2. Imerhalb ver Formgewoͤlbe befinden ſich vie 
Windſperrungskaſten ın, von welchen ner Wind bei der Anwen⸗ 
dung von kaltem Winde mittelſt lederner Schläuche zu ben guß⸗ 
eiſernen Difenk und dann weiter in die Form i geführt wird, 
Vor dem Wallſtein q, deſſen vordere Seite mit einer gußeiſer⸗ 
nen Platte bedeckt iſt, befindet ſich eine flach geboͤſchte bis auf 
den Wallftein reichende Sanbauffüllung 2, über ‚welche pie 
Schlacke abläuft. Zur Seite des Wallſteins ift die Abſtichdff⸗ 
nung € (ig. 3.) angebracht (6. 652.). 

Fig.5. und6. HolzfohlensHohofen zur Ver⸗ 
ſchmelzung von Spatheifenftein Behufs ver Rohſtahl⸗ 
erzengung. Fig. 5. Vertikal⸗Ourchſchnitt nach der Linie CD 
in Fig. 6.; Fig. 6. Grundriß nach AB In Fig. 5. 
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Die Confimmeilon. des aur 25 Fuß hohen Qfenſchachtes, 
ſo wie die übrigen Dimenfonen deſſelben ergeben ſich audio 
Zeichnung. Im Fundament kreuzen ſicht zwei 8’ breite, . 14° 
hohe üherwölbte Kandle a, weldge nach der Kormfekteh "ode 
ſtnd und 'gum Abführen der Feuchtigkeit dienen. Zundk ann 
ven Dem: Seſtell befinden ſich ebenfalls 6:ſtich kreujzende mit guß⸗ 
eiſernen Platten bedeckte Eleine :Abzugstenile h. Dir Dfen.hdt 
ein Arbeite⸗ und drei Form⸗ Gewölben wird jchoch ans malt 
zwei Formem betrieben. Die Zuflellung.e mit: Der, Raſt Bar 
finden ans Thonmaſſe, ver Aümpelſtiin d, bis: briden Vordes⸗ 
Inden eo, nee Wollſtein E und / der Bodenſtein x. Tinb- von Saubd« 
fein. Der. Gefellraum ift mit eines runden Bauer b- og 
feuerfeften Biegen eingeichloffen, auf welcher ber Kemifchidät: i 
von eben ſolchen Ziegeln aufgeführt iſt. Zwifſchen dem Kern⸗ 
ſchacht i und dem Rauhſchacht k beſtudet fich ein 9 Zoll beeiter 
mit Ziegelftũcken ausgefüllter Raum 1, welcher zur Abführung 
ber Daͤmpfe dient und dem Kernſchacht Ausdehmmg geſtattit 
Der Rauhſchacht iſt 14° ſtark von Thonſchiefer in Lehm auf⸗ 
geführt. Den Rauhſchacht umgiebt ein mit Ziegelſtücken aud⸗ 
gzefullter Raum m, dann folgt ein zweiter 14 Fuß ſtarker, von 
Mauerziegeln in Lehm aufgeführter Rauhſchacht m, den eine 
wockene Ziegelmanetung o einfchlieht, und endlich das in Kall⸗ 
mörtel mit Mauerziegeln angefertigte Naukgemäner. Im Rauh⸗ 
gemäuer befisven fi bie (Fig: 6.) Tothrecht auffteigenden Feuch⸗ 
tigfeitö - Abzüge y. Da der Ofen mit 3 den Kernſchacht ums 
gebenden loſe außgefühten Zwifchenräumen aufgeführt if, fo 
bedarf er Feiner Verankerung. Die Form⸗ and dad Arbeits⸗ 
gewölbe find mit Gewoͤlben oben geſchloſſen ($. 652.). 

Fig. 7— 10. Hohofen mit gußeifernem Mantel 
ſtatt der Rauhmauer. Fig. 7. Vertilal⸗ Durchſchnitt nach 
AB in Fig. 10.; Fig. 8. Aeußere Anficht von der Arbeits⸗ 
ſeite; Fig. 9. Gorizontalee Querſchnitt nah CD in Fig. 7. 
und ig. 10. Grundriß des Ofens nah EF in $ig.7. 





gen ‚ned. geringen Unſuanges eines ſolchen Ofens sfr 
Rauhmaner bedarf denſelbe au nur eines Fundamente. von 
geringem Umfange. Dad Fundament erfordert aber einen gu⸗ 
tm feften Baugrund ‚und muß. fi in einzelnen Abfügen nach 
feiner Grundfläche hin verbreitern. Die Geuchiigfeitd" Abzugss 
Kanäle liegen im Fundament. Auf die ohere Fundament⸗Ab⸗ 
gletchung wird eine. ringfoͤrmige, mi einem aufſtehenden Rank.b 
verſehene gußeiſerne Platte a- gelegt, welche entweder aus Sem 
Ganzen oder and. einzelnen Theilen zuſammengeſetzt if. . Auf 
dieſer Fußpletie ſtehen innerhalb des Randes b (mit einigem 
Spielraum wegen der Ausdehnung durch Die Hitze) die bogen⸗ 
farmig gegoſſenen Platten c, welche unter einander und mit 
deu Keinen Platten d unter den beiden Tormäffnungen, und 
unter ven Platten e neben der Arbeitö- Deffaung mini 
Schließbolzen und Schließfeilen f, verbunden find. Die beiden 
Platten e mühlen, wegen des Aushrechens des alten und des 
Wirvereiufegend eines neuen Geſtelles, Leicht abgenommems. uub 
wieber vorgebracht werden können. Der übrige Theil des Ofens 
beſteht amd gegofienen Ringen (welche enzweder im Ganzen, ober 
aus zujammen, verbundenen Bogenftüden gefertigt werben koͤn⸗ 
nen) von-3 bi}. 4 Zoll Stärke für Sohöfen mittlerer Größe 
Fuͤr kleine Oefen koͤnnen fie ſchwaͤcher, ‚für große Koaks⸗Hohdfen 
aber müfen fle:.flärfer fein. Jeder Ring iſt Awa 1 Hoch mb 
auf der obern mub untern Seite, Big. 7. mit Falzen nerfehen. 
In ven Falzen dürfen die Ringe nicht genau ſchließen, damit 
ungleiche Ausdehnungen Fein Springen ver Ringe herbeifäßs 
von. Saͤmmiliche Bufammenfehungäfugen deß Mantıld werben 
mit reinem weichem: Lehm vor der Zuſammenſetzung beftrichem. 
Der. unterſte Ring des. obern Ofentheils, welcher hei einem 
Holzkohlen⸗Oſen keinen gemauexten Kernſchacht erfordert, erhält 
eine gegoſſene runde Fußplatte g, welche bis an die Ring⸗ 
ſtärke mit 12 bis 15 yon einander; enthernt ſtehenden, ſchon 
heim Buß berickſichtigten Cinſchnitten gl und angegoſſenni hr 





kelrippen b verfehen iſt, damit bei .ber Ausvechnung des Ninges 
ber Fuß g nicht geſprengt werde, und damit derſelbe ben Ober⸗ 
theil ficher unterſtuͤtzt. 
No Verhältulß der Starke Aue in anrung zu fm 
den Bichtfohle i, wird entweder ber zweite oder dritte ing 
von oben, mit angegoſſenen Knaggen (Conſolen) kverfeben, 
auf weicher der Tragfranz J zur Unterflägung der gußelfernen 
Bichtfohlenplatten ruht, welche an ihren untern Flaͤchen ent⸗ 
weder mit Tragrippen oder mit zwiſchengelegten untergreifenden 
eiſernen Tragbalken verſchen find. Die fußern Enden ver 
Gichtſohlenplatten oder der Tragbalken und Platten kbauen 
auf beliebige Weiſe entweder durch einige um den Ofen gefleflie 
Pfeiler und darauf ruhende Gewrdlbbhgen ꝛe. oder durch ba® 
Büttengebäue ſelbſt, oder auch vurch einige von dem Abfag 
g auögehende gußelferne Stägen getragen werden. Yür Koalt- 
Sen muß der Kernſchacht, wegen der nachtheiligen Einwirkung 
ver Keaks auf das Sa bis dur Gicht Hinaufgeführt 
werden. 

Da ver Anlage des — iſt auf einen -14 48 
»2 Fuß unter der Huttenſohle vertieften Geſtellraum Bedacht zu 
nehmen, innerhalb deſſen die zur Ableitung ber Dämpfe erfor⸗ 
derlichen Kandle n angelegt werden. Nach der Beſchaffenhebt 
wer fruerfeſten Ziegel umd ver Groͤße deo Ofens beiträgt bie 
Staͤrke der Kernſchachtmauer von 0 bis 16 30, welche letztere 
Staͤrke auch für Koalsͤfen hinreichend iſt. Zur Ausflillung 
des Raumes zwiſchen dem Geftell Knnen Ziegel von minvet 
guter Beſchaffenheit angewendet werben. Zwiſchen vom Man—⸗ 
tel und dem Kernſchacht iſt der Zwiſchenraum von 2 — 4 ZER, 
je nach ber Größe ver Oefen, mit Beinen loſen Steinftücken sc. 
ambzufütlen, damit der Kernſchacht fich nicht unmittelbar gegen 
ben, Mantel ausdehnt. Das Geſtell unter der Haft, fo wie die 
gußeliernen Tragebalken über ver Arbeits⸗ und ven Teiben 
Sormöffnungen, nicht zu feſt zwiſchen ten Geflellfteinen und 
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dam eiſernen Mantel zu vermauern, If nothwendig, baber fie 
gweilmaͤßiger ebenfalls mit loſer Fuͤllung umgeben werden, da⸗ 
mit die Aubdehnung des Geſtelles den gußeiſernen Mantel nicht 
zerſprenge. Die Dimenfionen des Geſtelles richten ſich nach 
dem Betriebs⸗ Material und dem Zweck Des Ofens, weshalb 
auch für die Zeichnungen kein Maaßſtab gegeben iſt (6.652.). 


Tafel XIX. 


Fig. 1 — 4. Hohofen mit fretfichendem Geſtell, 
dieſſen Schächte auf Trageſäulen ruhen. Eir in die 
ſer Art conſtruirier Hohofen iſt zu Hayange (Moſel⸗Depart.) 
ſchon feit den Jahr 1838 im Vetriebe. 

"Big. 1. Grundriß des Ofens nach AB in Fig. 3.; Fig. 2. 
äußere. Anſicht von der Arbeitsſeite; Big. 3. vertikaler Durch⸗ 
ſchnitt nach CD in Fig. 1.; Fig. 4. aan Durchfdmitt 
na EE in Yig 1 

Der Ruubfackt a des Dfens, — von — elgent⸗ 
lichen Rauhmauer nicht welter umgeben wird, hat die Geſtalt 
eines abgekuͤrzten Kegels und iſt son Werk⸗ oder Quaberſtelnen 
aufgefuͤhrt. Er ruht auf einer runden, aus vier einzelnen Studien 
zuſanimengeſetzten gußelferuen Kranzplaitee, melde von-8 gußs 
riſernen hohl gegefienen Säulen getragen wird, bie sin von 
Werkßeinen aufgeführtes- gut fundamentirted rundes Sockelmauer⸗ 
wert v zu ihrer Grundlage haben. Die Sibdße ver Kranz 
vlatte e treffen jedesmal auf Die Mitte ver Säulm und, fhik 
an benfelben mittelft Schrauben⸗Dübel befeſtigt. An den Si 
Im find auf den, dem Geſtell zugekehrten Selten Gonfolen mit 
Heinen Trageplatten angegofen, welche eine aus drei Theilra 
zuſammengeſetzte gußelferne Kranzplatte f tragen, auf welcher 
der Kernfſchacht (e mb d) des Ofens rubt. Die Huſammeü⸗ 
ſetzung dieſer Platte iſt bei e Big. 1. zu erfehen. Der inmege 
Theil d des Kernſchachtes iſt Hier won Sandſtein, der aͤußere 
Ahell deſſelben von fenesfeflen Ziegeln aufgeführt. Die Juſluug 





er der Raum b’ zwiſchen dem Meubihucht" und vem Kern⸗ 
ſchacht iſt mit nicht zu fein Zerſchlagenen Ziegelſtüchen und 
Ochlacken andgefüllt, ums ber Ausdehnung deb. Kernſchachtes 
nachzugchen. Das Geſſell des: Ofens ſteht frei Für ſich inner⸗ 
halb der gußeiſernen Saäulen und. fchliept ſich mit feiner aus 
feuerbeſtaͤndigen Steinen anfgeführich Naſt an ven. Kernſchacht 
an. Um ohne Nachtheil für den Kernſchacht ein neues Geſtell 
einſetzen zu koͤnnen, wenn das frühere ſchadhaft geworden iſt, 
für die folgenden KEinrichtungen getroffen. Imerhalb des Sof- 
kels v. der gußeiſernen Säulen. wird. das Fundament ed Gm 
fteles auf feſten Baugrund, und ie Ermangelung dveſſelben auf 
einen hölzernen Roſt oder Pfahlwerk, gefeht und in feinen BVan⸗ 
fetts: mit denen des Sodeld verbunden. Im Pundameut bes 
finden fi hie .mit qußeiſeruen Blatter bebeikten. Kanäle q, 
Fig. 3. He in Big. 4 punctirt, angedeutet find, zur: MAbleitung 
der Feuchtigkeit. Sie flehen mit lothrechten güßeiſernen A 
zugqroͤhren p Big. 1. in Verbindung, welche außerhalb ves Ge⸗ 
ſtelles auf ver Huͤttenſohle ausmünden. Zwiſchen ben Kamilen 
q und der Sohle des Geſtelles, iſt dunchh das Fundgment ein 
Cin den Zeichnungen nicht angedeuteter) überwoͤlbter Kanal he⸗ 
rizontal darchgeführt, welcher die Windlettungsroͤhren fuͤr Die 
belden: Fotmen aufnimmi. Da das Fundament ves Geſtelloe 
dem Soddinauermert .v:ner gußeiſernen Säulen nahe liegt, ſo 
iſt eb zweckmaͤßiger, nicht, wie. in’ Big. 3. und 4. angedentet, 
bie. Fundamente_getwennt, fondern das Fundament unter dem 
ganzen Ofenraum im Ganzen aufzuführen. Auf der oben Ab» 
gleichung des Geſtellraum⸗ Fundaments iſt hie aͤußere Umfaſ⸗ 
fungömatser s. des Geſtellraums in vickdiger Form Yigı: 1. 
ib zur Maft mit feutcheflähbigen Werkſteinen, von Da ab. aber 
bis zur gußeiſernen Kranzplalle n, mit femerfeften Biegeln'. anf 
gemaiert, und hat. drei Elnſchnitte oder Oeſfnungen, zwei für 
dee beiden Forcnen. und eine fün,die Urbeitäfelte. It Kiefer 
Beftllraut wirbi.ıbadı. Befell: von feunerbeſtändigen Steinen -t 
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eingeſetzt, wobel auf vie zum Ableitung der Dämpfe erforderlichen 
Kanaͤle unter: dem Voden des Geflelles, welche in ver Zeich⸗ 
ung. nicht angebeutet worden find, Rückſicht genommen werben 
muß: Die Geſtellraumsmaners iſt mit einem aus gußelſernen 
Bfatten r beſtehenven: Mantel auigeben Dive Platten zwiſchen 
beiten und vers Oufkelitwumömanek ts: ei kleiner Gpiterui 
Bleibt, damit. ſich sie Keptire ohne nachthhetligen Einfluß udrnike 
Platten’ auddehnen koͤnne, ſtehen mit ihre unten Kamietirik 
dem Fundamentmauerwerk und mit ihren obern Kanten gegen: vie 
Kranzplatte = und dienen viefen zugleich mil zur Unterſtüͤtzung. 
Auf ven aänßern Seiten find bie Mantelplatien. r durch' loth⸗ 
voht herabgehende bogenfoörmige Mppen verſtärkt. Die Kranz 
satte m, welche aus zwei Theilen: zufaminéktigeſeßt tft, und 
heile auf ver Geſtellraumsmauer s, theils auf den Mantel» 
platten r ruht, iſt auf ber: unteren, außerhalb vor der Mauer s 
hervorttetenden Seite; durch bogenformige Rippen‘ verftaͤrtt 
welche zugleich vazu dienen, ſowohl die Mamelplatien r, alb 
auch die ſchräg gefiellten gußeiſernen Trägerplatien k an ver 
Arbaisoffnung, welche ſich oben: daran anlehnen, feftzußalten. 
Man läßt ihnen zugleich einaigen Spielraum damit fie durch 
Ye Auödehnimg der Geſtellraumbmauer nicht geſptengt werben. 
Zwiſchen ver Geflellraumämauer s und dein Geſtellet iſt der 
Spielraum u wit Heinen Thonziegelſtũcken ausgefüllt. "Die mit 
boginformigen Verſtaͤrkungsrippen verſchenen ſtarken fehtägge- 
uillten Trägerplatien k vierten zur Befeſtigung der an ihnen 
angelehnten gußeiſernen Seitenplatten m und j der Tüimpelntfche, 
‚fo- vole auch zus Untetfllüigung der Kranzplatten. Unmittelbar 
auf der Kranzplatte n If eine Umfangsmauer H Yon Werkftei⸗ 
nen aufgeführt, welche mit zwei umgelegten öfertten Ritgen Fü- 
fammengehalten wird. - Das Über der Umfangsmauer b aufge 
führte Mautrwere Geficht aus Mauerziegeln und MM fo nach 
Außin Heraus abgetreppt, daß es ſich (Fig. 3. und 4.) an 
vom über der Kranzplatie F aufgerlißrten unteren Mauerwerk des 
V. 7 





% 


Rerafihachtes anſchließt. Das Kusfafkungsasnuanmert Über be 
Geſtell zwifcgen der Raftmauer d’ und ver. Umfaſſungsmauer 4 
heſteht ebenfalls aus Manerzlegelm, ‚aber die Raſt A’; über nem 
Geftell iſt in drejfachen Schhhten-von femerfeften Ziegeln augAr 
fertigt und wird von einem Dazu vorgerichteten Cinſchnut Daß 
Mernſchachtes d aufgerommen.... hen auf: dem Geſimſe ner 
Rauhmaure a liegt sine gußeiſerne Krangplatte 3 ,; welche mit 
Armen =’ verſchen iſt, die das aus Eiſenblech beſtehende er 
werk: ner Gichtkammer tragen. 

gZwiſchen ben: beiden Säulen zu beiden Selten ver Arbeitt- 
öfinung (des Arbeitsgewoͤlbes) iſt an einer kleinen mil ange: 
goſſenen Gonfgle die Bogenpfatte = elngeſetzt, welche tue hori⸗ 
zontalen Querſchnitt einen mit der: Ruangplatte e concentriſchen 
Bogen bildet, und oben mittelft der Dübel (Zapfen) : befrfligt 
if, Welche guf der unteren Seite her Kranzplatte e, au welchet 
fie oben anfchließt, eingegofien find. An ven Stellen x, x‘, x" 
ar. fiab- fchmiebeeiferne, Ankerringe um den Ofen angebracht, 
an Yen Stellen x”, x'’ und x'" werden nach ver Beſchaffenheit 
der Mauermaterialien zwei dergleichen Ankerringe umgelest. 
Der Rauhſchacht a erhält Über jever horizontalen Fuge, welche 
die Werfſteine daſelbſtbilden, einen een — — um 
den Hfen ($. 652). 

Fig.S, 6. Sqhwediſcher. PER mit Ce 
Be Fig. 5. Vertikaler Durchſchuitt des Dfene durch 
‚nad Arbeitagewoͤlbe en Fig 6. Außer Anſicht von. dir 
Arbeits ſeite 
.... Dex Ofen hat ein diahlwat oder — hölzernen Roſt 
rm Fundament... Er beſteht aus quer über einauder gelegten, 
nur auf: der obern und untern Selte bearbeiteten Ganzhoͤlzern a, 
welche dicht aneinanberliegen. Die Rauhmauer bund die Ge⸗ 
‚efranmamanuer c, find von behauenen Werkienn aufgeführt 
und. erftere ift auf allen Selten mit Ankern, die entiweger-in. ven 
‚Sta = ober..in den Laͤngen⸗ Fugen husshgeführt. ink, veran⸗ 
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tert. Die Arbeirsöffnung und die Formöffnung find: mit. guñ⸗ 
eifernen Tragbalken | beine. Der LEernſchacht I in beden⸗ 
tender Säcke vom feusrfehlen Ziegeln aufgeführt. Zwiſchen 
demſelhen und dem Rauhgemäuer iſt Der 19” ‚weite Zwiſchen⸗ 
raum i mit Biegelftüden ausgefüllt, um hie Dnpfe abzuleiten 
und dem Kernſchacht eine ungehindente Ausdehnung zu geſtat⸗ 
ten. Das Rauhmauerwerk iſt bis 2°.9' über der Unterkante 
des oberſten Tragebalfens ver Arbeits⸗ und Formoͤffnungen in 
voller Stärke von Werkſteinen aufgeführt, von va ab aber aur 
der Rauhſchacht e bis zur Gicht in einer Stärke von 34' von 
Werkfteinen aufgemauert und ver übrige Theil ver Rauhmauer, über 
der maffiven Rauhmauer b und außerhalb nes Rauhſchachtes 
e bis zur Gichthoͤhe, Durch eine Erdauffüllungeg, welche mit 
Schrotwaͤnden außerhalb .eingefaßt iſt, vervollftändigt, um da⸗ 
durch an Mauerwerk zu ſparen. Zu dieſem Zweck find über 
einer Steinſchicht I, ganze Balken I, die nur auf der obern, 
untern und vordern Seite bearkeitet ſind, mit ver äußern Fläche 
ber Rauhmauer bündig, an den Eden des Ofens mit ihren 
Enden durdy Zinkzapfen zu fogenannten Schrotwänden verbun⸗ 
ven, welche bie Eruausfkllung .g zufammmhalten. Diefe Bal- 
ten 1 find zur SHolzerfparung an ben: Zapfenenven ſchwaͤcher 
als an den Stammenden beſchlagen, und dann jo verwechſelt 
gelegt, daß ein Stammende ded obern Balken. über dem Zopfr 
ende des unten zu liegen fommt, damit, abgefehen non Der 
hierdurch erlangten gleichfürmigen Feſtigkeit ver Wande, vie 
obere hoxizontale Abgleichung derſelben nicht durch Keilſtücke, 
ſondern durch ganze durchreichende Balken bewerkſtelligt werden 
kann. Die Fugen zwiſchen ven Balken find mit Bohlen k 
aufgefüllt, damit fi die Erdausfüllung wicht herausdrückt. 
Die Schrotwände werden anfernem mod) auf jeder Seite durch 
3 farbe gefthmicdete Ankerſchienen m Befefligt, von benen bie 
äußeren -burc; Anter n mit denen ber. entgegengejegien Schroi⸗ 
wand verbunden find, folglich der Länge .nap durch vie Grb- 
7 % 
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außfüflung. durchgehen, — bie mittleren aber vurch geſchloffene, 
ein Wierat Vlvende Anlerbuͤnder o, die mil hoen Inneren Win⸗ 
Bein diet genannden Ancerſchienen 1. umſaſſen wis mit ihren Seb⸗ 
sm den Rauhſchacht o einſchlließen, vrraulert find. Kt us 
Solzwert ver Schrotwaͤnde zu conferviren, iſt anf ber innern 
Sefte. derfelben eine ſchwuchee Lehenſchicht gegengeſtampft, und 
um dvie Feuchtigkeit det Etdausficlung von vem Nauhſchachte 
abzuhalten, iſt derſelbe durch eine 6 Zoll ſlarke — 
ſchacht p von der Erpaußfiilung getrennt. 
ss Die Anfuͤllung der Lehmſchicht gegen bie innern — der 
Sehrotw ande, und der Ziegelbrocken gegen Die aͤßere Sekte des 
Nauhſchachtes, geſchieht gleichzeitig. mit der Anfertigung: ver. Erbe 
ausfuͤllung g, und zwar ſchichtenweiſe, um die Audflcllung ges 
hotig feſtſtampfen zu koönnen. Außerdem find. um bie Golz⸗ 
wände noch. hoͤlzerne, an den Gcken ’ feflverbunnene Ankerballen 
q gelegt, . welche durch. eiſerne Stuͤtzener, die an den Wänbeh 
Braun! fine, getragen werben. ($. :B52.). Bi 
Taf el XX. 

Em 1—3. BinserfigungsrUpparat, wi Dr 
Sstiofen zu Veckerhagen in Kurheſſen. 

Kg. 1. Vertikaler Querſchnitt bes: Apparate — der 
gebrochenen Linie .ABCD in Fig. 2; Big. 2. Grundriß nad 
ver Linie EFEH in Fig. 1. Fig. 3, A die Längen - Anfide 
Bi die. Seiten Anficht, © die untere (innere) Anficht und: D Die 
obere Aufiche eines des. fogenannten Ruppen ober gußeiſernen 
Aaften aus. denen bie Decke des Apparate zufemmengefegt Sf. 
„Im ver Gichtoͤffnung iſt ein gußeiferner Ming a in Ger 
Hl eines hohlen abgekürzten Kegeld. vergeflilt.eingefeht, daß 
sc auf feinem. untern Krauze bs ruhs und. die innere Fläche bir 
Bicht bildet. Inwendig Hat dieſer Ming, 6 Bol von: oben, 
einen 4 BoU nad Innen hineintretenden Kranz c, auf weichen 
An zwositet.Ring.d, von bes Hähe ‚bed erſteren une feinen 


10& 


außerhalb angegofienen Rand e ruht, und in vom Ming a. fer 
hängt, ſo daß zwiſchen beiden Bingen a und b elır 53 ” wei⸗ 
ter, oben durch vie Beinen Kraͤnze und e und bie Darauf ge⸗ 
brachte Sandassfüllung f geichlofiener Amkienzgum..g yer⸗ 
bleibt, in melchen die heißen Bafe eintreim und mittelſt ber 
Oeffnung b in den Heizapparat, mittel: i nach, einer Dampfe 
maschine und mittelſt einer dritten Oeffnung nach einem: Bere 
kohlungsofen ‚gelangen. Diefe Definungen find mit angegoſſe⸗ 
nen. Anfagröhren verſehen, welche mit bes Leitungsröhren ver⸗ 
bannen find. Der innege Ring: d It innerhalb des Ringes; a 
vergefinlt aufgehängt, daß feine innere Wanpfläche genau in ber 
verlängerten Schachtfläche Heat. 54 Zoll unterhalb des un⸗ 
teen Randes des Ringes d ift die Mauer des Kernfchachtes 
genen ben unteren Rand das Ringes a Hin, fchräg eingezogen, 
wodurch ſich eine Einmündung für ven hohlen Raum g bildet, 
durch welche die heißen Baje einvriugen, ohne durch Die aufs 
gegebenen. Gichten daran verhindert zu werben. Der an dem 
Ringe a angegofjene Hals h, welcher die Heißen Gaſe nach dem 
MWärme- Apparat führt, IF 15” Tang, 53” Hoch und 164“ 
weit, und mit einem Schieber verfehen, durch welchen ver Bus 
tritt der heißen Gafe nach dem Wärmeofen regulixt werben 
fann. Der Hals b. Hat unten eine Oeffnung i, welche mit 
einem unterhalb des Halſes b Kefinvlichen Canal k communi- 
eiet, durch weldien den aus dem Hohofenfchacht dem Wärme⸗ 
apparat zuſir oͤmenden beißen Gaſen athmosphäriiche Luft zu⸗ 
geführt wird, um durch das Berbrengen ded Kohlenoxydgaſes 
die Hitze zu ſteigern. 

Der Wärmeofen befieht aus einem 3° 1 breiten, 3° 9° 
tiefen 8’ 4“ langen, inwendig mit feuerfeflen Steinen aufge» 
führten hohlen Raum, ber fih zum größten Theil innerhalb 
der Rauhmauer befinbet, außerhalb verjelben aber noch 2' 7“ 
sorfpringt- und dort. auf gußeifstnen Platten I ruht, welche 
von 6 Stück gußeilernen in der Rauhmauer gut verankerten 
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Gonfolm m getragen werben. Im Grunbrih Fig. 2. ind 2 
Dlefer Eonfolen oder Träger m angebetitet. In Ver Vorder⸗ 
wand n Befinden ſich die mit Gteinen leicht aber Yuftpicht ver- 
ſchloffenen, in Fig. 2. punetirt angebeuteten Reinigungsdffnun« 
gen ©, durdh die man auch zugleich in den Ofen gelangen kann. 

Im Wärmofen liegen 4 aus parallel gefrümmten Schen⸗ 
Teln beſtehende Ermärmungsröhren p von ovalem Querſchnitt, 
weldhe im Lichten 87“ breit, 52° buch und aus dem Ganzen 
gegoffen find, um ven Apparat mögfichft Iufidicht zu erhalten. 
In dem Wärmofen ruhen die Möhren auf eifernen Unterfag- 
fläden q, welche bei der unteren Röhre auf die Sohle det 
Dfend und hei den übrigen Röhren, zwifchen denſelben aufge 
frellt werben. Die Enden ber Schenkel der Röhren p find in 
der Bruftmauer m Iuftbicht vermauert, und reihen durch viefelbe 
hindurch. Die einen biefer über einander liegenden Schenfel 
der Röhren p find mittelft Randſcheiben und Schrauben mit 
den Hälfen ver lothrecht herabgehenden 10 weiten Röhre r, 
welche den Falten Wind von dem Gebläfe in die Wärmeröß- 
ren leitet, die andern mit der lothrecht herabgeführten Röhre s 
von gleicher Weite, welche den heißen Wind zu den Düfen 
führt, luftdicht verbunden. 

Die Röhren r und s find oben anf ähnliche Welfe, wie 
vie Deckplatten bei den Einfteigeöffnungen ver Dampfleflel, von 
Innen nach Außen, gegen einen nad) Innen vorfpringenven 
Rand, mit einem durch Schraubenbolzen angezogenen Dedel t 
luftdicht verfchlofien. Auf diefem Rande Itegt eine runde Platte 
u, durch welche die Schraubenbolzen vurchgehen und gegen 
welche die Muttern angedreht werden (Big. 1.). 

Da der Querſchnitt der 4 Wärmröhten zuſammen ziem- 
Uch doppelt fo groß iſt als ver deß Winbzuleitungsrohre r, 
To beträgt Die Geſchwindigkelt des Windes in ven Wärmeröh- 
ren etwa die Hälfte von derjenigen in ver Zuleitungsröhre r, 
‚weshalb die Erwärmung des Windes In den Ermärmungs- 
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roͤhren p etwa jo groß fein. wird, alß wenn fich flast- vieler 
Röhren nur ein gebogened Schenkelrohr von ber. doppelten 
Wuge ver Möhren p, und von ber lichten Weite ver Zuleitungs« 
roͤhre r, in dem Wärmapparat befände. 
1. Die zweite Röhre p vom Boden des Apparate abgerech⸗ 
net, hat zu beiden Seiten horizontal herumlaufende angegoſſene 
Ränder v,, auf welchen innerhalb und außerhalb der Roͤhren⸗ 
ſchenkel vie gufeifernen Platten w aufliegen, wodurch der Ofen⸗ 
raum in zwei über einander -Iisgenve Räume getheilt wird, 
welche vermittelff der Definungen x Big. 2. mit einander. in 
Verbindung fichen. Das heiße Gas ſtrömt aus dem Hals li 
zuerft in den obern Raum, dann burd die Deffnungen k in 
den aniern Raum, und entweidht von bier durch ven Kanal 2 
aus dem Wärmofen. Der unter dem Wärmofen fortgeführte 
Kanal = iſt innerhalb des Dfend mit einer gufelfernen und 
mit einer Oeffnung von ver Breite ded Kanals verjehenen Platte 
bedeckt. Aus diefer Definung ſtroͤmen die zur Grbigung be= 
nuhten Gafe in ven Kanal, und aus dieſem in die 22° Hobe 
Ei. | 
Die Dede des Dfend beſteht aus fogenannten Kuppen a, 
oder and Kaſten von Gußeiſen, welche mit feuerfeften Ziegeln 
sach der Länge gewölbeartig ausgemauert find. Um biefem 
Gewoͤlbe Widerlager und Feſtigkeit zu geben, (obgleich die Kaſten 
oben ſchmaler als unten ‚find, wie aus ben Figuren BA bis D 
zu erſehen iſt) find die Kaflen oben länger als unten, Diefe 
— werden quer über den Wärmofen dicht an einander 
geſetzt, und die dadurch ſich bildenden im Querſchnitt dreieckigen 
Zwiſchenräume werden, nachdem die Fugen mit Lehm verſtri⸗ 
hen worden, mit Sand ausgefüllt. Zur größeren Haltbarkeit 
haben dieſe Kuppen oben Berftärfungsrippen. Die Dauer ders 
jelben ſoll ſich ſchon mehrfach bewährt Haben. Der Kitt zur 
Iuftvichten Zuſammenſetzung ver fänmtlichen Winpleitungsröß- 
ven beſteht aus einem Gemenge von Z feinen Eijenfeilfpähnen 
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und 4 gut gefchlämmten Thon, dem Volum nach, welches mit 
Eſſe beſprengt wird, bis es ſich zum Teige Ineten Täßt. Die 
Maſſe erhitzt fih, und — fogleich warm verbraucht ‚werben 
($. 601.). 

Big. 4—8. Sohofen-Jufellung zum aspegen 
ves Rohelfens für pie Gießerei. 

Fig. 4. Aeußere Anfldyt des Hohofen⸗Geſtelles von bes 
Arbeitsfeite, Fig. 5. Bertilaler Längendurchſchnitt durch fie 
Mitte des Geerdes, Big. 6. Grundriß deſſelben, Fig. 7. Vor⸗ 
veranſicht der ———— i. Fig. 8; meuie ver Ball 
Platte. 

Der Geſtellraum a iſt mit zwei Wafferformen verfehen, 
weil ver Ofen mit heißem Wind betrieben wird. Das Tünı- 
peleifen beftcht aus einem fünffantig gegoffenen Eifen, welches, 
um es gegen bie zu ſtarke Erhitzung zu fügen, ver Länge 
nach eine 2 Zoll weite Höhlung erhalten bat, In beven eime 
Endöffnung kalte Luft einftrömt und aus der andern, ald er» 
hitzte Luft, in einen von ben zur Seite der Tümpelntfihe ange» 
brachten Räumen, welche zum Trockenen Heinen Kerne für bie 
Gießerei dienen, wieder ausfirdmt. 

Die beiden fchräg aufrecht ſtehenden außelfernen Badeh- 
platten d, flehen unten in Audfchnitten in vew Deckplatten e 
für die zu beiden Selten des Wallſteins 1 befindlichen Seiten» 
mauern, und greifen mit ihrem oberen Ende Hinter den zwei⸗ 
ten Tragebalken des Arbeitsgewoͤlbed. Oben find am bleſen 
Backen in den dazu’ beſtimmten Ginfchnitten gußeiſerne Kapi⸗ 
taͤle eingeſetzt und feſtgeſchtaubt, um die Backenplatten mittelſt 
Schrauben anzufpammen, zu welchem Zweck bie Schraubenbolzen 
in dem erften Tragebalken befeftigt find. Diefe Kapitäle, die 
mehr" der Zierde als eines noth wendig en Zweckes wegen 
angebracht find, Taffen ſich verfchieben und Finnen auch ganz 
abgenommen werben. Hinter den Backenplatten d find te bei⸗ 
ben Badenmauern ver Tümpelnifche von Ziegeln aufgeführt, 
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mit Ausnahme ae beiren Gohlflüde:f, weiche aus dußehien 
beiteben, um. den Gräber, bein der Arbeit im Geerbe, ein Moer⸗ 
Inger zu gewahren. Der, bequemeren Gonfiruallon- wegen bee 
ſteht das Tuümpelblech aus 6 einzelnen Gußdienylatten,: welche, 
anf: ihrer äußern Seite eine Ebene vildend, bis zum exfien 
Wagebalken reichen. Die zu beiden Seiten der Tuͤmpelniſche 
antgebrachten· Trockenkãmmerchen find mit. Gußeiſenylatien ein⸗ 
geſaßt, durch Ratren in Slachen abeetheiit und mit blechernen 
Beefchlugihhren verſchen. 
Bor ven beiden Seitenmauern, weiche ben’ ihn, * 
ſchließen, und ver dem Wallfiein ſelbſt, ver ‚vorn. mit atefem 
Mauern eine vertikale Cbene bildet, beſtndet ſich die fogenanatt 


Dammptatie b. Mit ihren beiben ‚Enden greift dieſe Binde 


in die Geſtelllammerwaͤnde einige Zoll weit rin, und xelcht 
mir ihrer untern Kante 8 bis 10 ” im pie Süttenfahle hineln, 


Indens fie mit den Seitenmauern zu beiden: Sekten des Malle 


ſteind, in gleicher Höhe. über’ ner Güttenfohle liegt. Oben wirk 
ihre Oberlante von ven beiden Dedplatten e, weldge pie Sei⸗ 
tenmauern bedeckt, mit überdeckt. In der Mitte erhält die 


Dammplatte von oben herab einen Abſchnitt, in welchen die " 


Aoftichplatte i (Fig. 7.) genau paſſend eingefegt wird. Diefe 
Platte if unten durch eine Leiſte verſtärkt, mit welcher fie ih 
am einer anderen Leifte anjchließt, weiche ver Dammplgtte h zur 
Mrſtarkang dient. Mittel ver beiven auf die Leifte der Damm⸗ 
platte lothrecht aufgeſtellten und durch Splintbolzen m befeftig- 
ten Leiſten kk, weiche über die Abſtichplatte zugleich übergrei⸗ 
fen, erhält wie letztere eirie feſte Lage. Sie hat 8 Oeffnungen, 
von benen bie mittlere mit einem Anſatz werfehene, die in dem 
Wallſtein eingehauene Abſtichoͤffnung ringsum begrenzt. Die 
and Big. 4. erfichtliche, Undd von ver mittleren liegende Oeff⸗ 
nung dient zum Abflechen des Moheifens und; iſt in gewoͤhn⸗ 
Hoher Att In ven Vorderbacken des Heerdes augebracht. Die 
dritte Oeffnung iſt nur der ſymmetriſchen Anorunung wiegen 
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angebeiitet. Die Leiften k geſtatten eine Teiche Adämechtlung 
ver Abſtichplatte i, wenn fir. ſchabhaft geworden iſt. Der Wall⸗ 
flein 1, deſſen innere dem Heerde zügelehrte Seite 1 Zoll Bö⸗ 
ſchung hat, reicht In dad Vordergeſtell hinein. Der Mitte dei 
Heerdes entſprechend beſindet ſich in dem Wallſtein, in. gleicher 
Hdhe mit dem Heerbboden, ein 14 "- weites Achſtichloch, mel⸗ 
ches ſich nach der aͤußeren Seite trichterfoͤrmig bis pur oorre⸗ 
ſpondirenden Orffnung In der gußelſernen Abſuchplutte i ermtie 
tert. Der enge Theil dieſer Abflichäffuung darf bei dem Kr 
fegen ves Walfleins nicht gang durchgellohrt werden, ſondern es 
müffen etwa 4300 In ber Steinmafle zurückbleiben, damit das 
Batıe Eifen zu Anfange ver. Kampagne die Stichdffnung nid 
verftopft. Erf wenn das Glen im Geerde hinzeichende Gigs 
erlangt hat, wird ber noch ficken gebliebene Theil des Steine 
behutſam vurchgeſchlagen. Um invef bei dleſem Durchichlagen 
ein Losfplittern der Innern Kante ver Stichöffnungen zu ver⸗ 
hindern, kann man fie auch fogleich ganz durchbehren, umb 
beim Beginn der Kampagne mit einem genau ſchließenden au 
pfropfen verflopfen. 

Z3Zum genauen Ginpafien bed Walifſteins bedlent man fich 
eines guten feuerfeften Thonmoͤrtels. Sind die Selten des Wall⸗ 
ſteins mit Ziegeln gut vermauert, fo: wirb die Dechplatte m, 
welche Fig. 8. in der Oberanficht zeigt, aufgelegt. Dieſe zwei 
Zoll flarte Platte paßt mit Ihrem mittlerem breiterem Theil ge 
nam zreifchen den beiden Badenplattm dd, fchliept ſich an den 
beiden Deckplattten e, e, Pig. 6. an, und umfaßt mit ihnen 
Ausſchnitten pp Fig. 8. oben bie beiden Ohren oe, o, Sig. 6 
und 7 der Abflichplatte i. Wenn eine tiefere Lage ver Wall⸗ 
ſteindeckplatte m, welche bier zu 2" unter dem Tümpel ange 
nommen worden, verlangt wird, fo ift diet fchr wohl zulälfig, 
wegen des 5 Zoll beiragenben Abſtandes des Wallfteins vom 
Tümpel und des 3“ Hohen Abſtandes ver Wallſteiuplatie un, 
von der Oberkante der Abſtichplatte a in deren Ausſchnitt. 
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Auf ner obern Seite ber Wallfteinplatte m ſind zwei 3:* Hohe 
LZeiſten q Big. 4,5, 6 und 8. angebradht, welche zum Schlak⸗ 
kenlauf und dem Urbeitögegäbe zum Widerlager dienen. Huf 
ber untern Seite ver Platte m ſind zwei Rnaggen augegoeſſen, 
mit welchen viefelße über wie Abftichplatte i greift, wodurch die 
Wallſteindeckplatte eime feſtere Lage bei den RURGURBOUANE 
im Geftel erhält. 

Bor der Abſtichplatte i liegt In ver Hüttenfohle entweder 
ein flacher zum Ein⸗ und Ausheben deſſelben, mit Henkeln ver⸗ 
fehener Kefiel r, oder die Abſtichgrube iſt aus ſtarkem Geſtübbe 
fo haltbar ausgeſchlagen, daß fie flatt des Keffeld das ablau- 
fende Elfen aufnehmen Tann. Nach dem Abflich werben vr 
Meſſel, over die Kefielgrube, mit gußeifernen Platten bedeckt, um 
ven imgehinderten Ablauf der Schlade zu geftatten und bie 
„Heerbarbeit nicht zu behindern. — Die Auswechslung einzelner 
ſchadhafter Theile, ja felbft des Wallſteine währenn der Kam⸗ 
pagne, iſt bei dieſer Einrichtung der Zuſtelluug leicht ausfühe- 
bar. (F. 647.) 

Sig. 9, 10. Däfen-Ginriähtung zu Brifhfeuern 
nebft Winpfperrungs-VBorrihtung Die Vorrichtung 
M mit der auf Taf. XIV. Fig. 19. 23. a, b, e und Fig. 20. 
25 a, b, dargeſtellten, übereinflimmend. Der Unterſchied ver 
bier dargeſtellten gegen die dort angegebene Einrichtung ber 
Nußbewegung beſteht darin, daß die ver Nuß e correſpondirend 
ausgebohrte Muffe b des Knierohrs a, eine hervorragende Rand: 
figeibe c hat, gegen welche die ebenfalls audgebohrte und mit 
einer Randſcheibe verfehene Kapfel d, nachdem vie Ruß in bie 
Muffe b eingefeßt worden, mit ihrer Randſcheibe mittelſt kleiner 
Schraubenbolzen angezogen wird. Damit fi) vie Manpfcheibe 
der Kapfel d bei der Seitenbewegung bes Düſe nicht ſeitwärts 
verfhleben koͤnne, greift dieſelbe, mit einem Fleinen rechtwinklich 
daran befinnlichen Rand, genau paſſend noch über die äußere 

- Kante ver Randfcheibe e der Deuffe b. Durch dieſe Einrxich⸗ 
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tung mi den Nandſcheiben, und dadurch, ‚nei zmifihen: denſch⸗ 
ben, dachdem die Nußeo durch die-Kapfel. d gegen bie immre 
Flche ner Muffenb lußdicht beweglich: angezogen werben, ein 
einer Zwiſchenraum verbleibt, wird vas laftdichte Schließen 
der eingeſchmirgelten Nuß hewirkt und es laſſen fich Die Nuß 
und. Kapſel auch dann nach ohne NRachtheil anwenden, wenn 
beide durch längeren Gebrauch ſchon abgenutzt ſeyn ſollten. 

Fig. 11a—11d. Gichtwagen zum Aufgeben der 
es melzmaterialien. bei dem Sahpfen.. 

Big. 114 Längenanficht, Big, 11b Ourmanfct, Kig. 1je 
Daterprofi aach AB in. Sig. 11d, und Fig. 11d, ut 
ws Gichtwagens. 

Der hier dargefiellte u it, wegen — — 
Raftenböhe, zum Aufgeben ver Erzgichten beſtimmt, indem für 
Die Kohlengichten eine größere Höhe ber Kaſten erforderlich if. 
Gr beſteht aud einem gußelfernen Geſtell, welches aus zwei ger 
goſſenen Längenfchienn d und: zwei Querſchlenen e, mittelſt 
Schrauben verbunden, zuſammengeſetzt iſt. Unterhalb der Län⸗ 
genſchienen d find die geſchmiedeten Aren f eingelegt. und mit⸗ 
te eines darunter gelegten, durch die Schrauben a an den 
Schienen d augezogenen Bandes befeſtigt. Die Räder finn von 
Gußciſen und an der innern Seite mit einem Rande vexſehen, 
um nicht aus ven Schienen ver Gichtbahn auszuweichen. Der 
Gichtkaſten iſt auf dem Wagengefell mittel Schrauben befefligt. 
Er wird aus Tafeln von ſtarkem Ciſenblech, die inwendig durch 
«ine angemiethete geſchmiedete Schiene eine Berftärkung erhalten, 
zufammengefeht. Durch vie 4 geſchmiedeten Schienen g, welche 
oben an den beiden Seiten des Kaſtens und unten an ben Ca⸗ 
den ber. Wagengeflellfchtenen angefchraubt find, wird der Kaften 
oben abgefleift und zum Theil getragen. Der Voden des Kaflens 
beſteht aus zwei 4 Boll flarken, nad) der Länge des Wagens 
in der Mitte zufemmenfioßenven gegoſſenen eifernen Klappen, 
weiche unten an dem Rand des Kaſtens mittelft Charnierbän⸗ 
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vern ii hervegiich befeſtigt fin, nibem ver eine Lappen der Char⸗ 
aerbander auf der Unterfſeitr der Bodenkiappin; art ueäug: 
aber an Wet: Seitenrvacd: und an den Sthienen di nigeſthr aubt 
uiſt wodurch zugleicht der: untere Mheil to Raſtens am: neh 
Schlenen:v rbefeſtigt IR und von denſelhen ‚getragen wird. Me 
am. obertu Rande: des Kaſtena iſt ein Aeiner Hebelſtaͤnden k 
mit einen. geſchligten Blatt mittelſten⸗Schrauben: dergeſtalt 5% 
feſtigt, daß das Blatt mit feinem’ Schlitz gabelfbriuig vie Kaſtual 
wand Abergreift. Ir: dem obrrn Schlitz von k I mir 
einesdurchgeſteckten Splintbolztus ein: dAfetiiee' doppelatmiget 
Hebel beweglich, an deſſen langen in: von Käſten Finenreichen⸗ 
von Hebelsarm o vier eiſerne Zug⸗ oben: Trageilenn m be 
mwveglich befeftigt und mit wer beiden Bodenklappen / urch ſrarke 
Defew: In der Art Paarrdeiſe verbunden find, Y- Dusch Dir 
Nleberfinken des Hebels a: nie. Bodenklappen ſich in ver Mitte 
nach unten Öffnen, und durch daB "Beheben veſſelben ſich unten 
an nem‘ Keſten anfchlleßen. Soll ver! Boden des Küflend ge⸗ 
Ichloſſen werden, ſo wird zur Werlaͤngerung des Hebels beln 
21 Rürten: holzerner Arm in: vle belden an. dem Hebelen Se⸗ 
ſoſtigten Deſen eingeſteckt, der Hebel'bniedergedruͤckt, bie am 
untern Ende der am. Hebel b beweglich Hefefligten- Zugſtangen 
angebrachte. Defe über die geſchlidte "Balteflange | gezogen und 
vermittelt Des durch ven Schlig ver Stange F Durchgeflötkten 
Keils a befeftigt. Der Keil a hängt der Bequemlichkeit wegen 
an einer Kette. Befindet ſich ver mit Erz und Kohlen gefüllte 
GSichwwagen über der Gicht ves Ofens, f6 hat mar wur nöthig 
ven Keil a zu Idfen; alsdann Öffnen 'fich die Bodenkluppendwon 
ſelbſt nady unten und dad Material ſenkt fi aus dem Mark 
in die Ofengicht. ($ 657.) 

Sig. 12. a. b. Tiegelofen zum Umfchmelgen des 
Noheifen®, der mit einem ledernen Bälgen bettleben wird. 

Fig. 120. Aeußere Auficht des Ofens mit dent Balgen, 
Fig. 12b, Vertitaldurchfchnitt des Dfens. 0 
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Der untere Theil des Dfens. beftcht aus einem nienkligen - 
gußelſernen Kaſten a, welcher unten. an einer gußeifernen, vinge 
um mit einem nach oben. vorisetennen Rande verichenen Platte 
b.oom 2’ im Quadrat augegoſſen iſt, mit weicher der Kaſten 
anf einer gemauerten Sockel eo ruht. In bie Oefftung d des 
Kaſtens a if vie Düfe ned Balgens luftoicht eingefegt; worumh 
NG ver Raum a mit Wind anfült. Der gußeiſerne abarfürzt 
kegelfoͤrmige Obertheil f des Ofens ſchließt fi mit feinem un⸗ 
tern Manbe genau paflend an dem Windkaſten a an. Der 
Ziegel wird nicht unmittelbar auf ven Rof :f fonbern auf 
den feuerfeflen Stein g gefiel. Damit. der Obertheil f von 
der Feuerung nicht zu fehr Leine, iſt er inwendig 4" vi mit 
Ahon ausgeſchmiert. Zum Zufammenhaltes ver. Hite dient 
Die Blechhaube k, melche mit ver Eleinen Eſſe i verfehen if. 
Dis Balgen ruht mit feinem bölzernen. Kopf auf dem Rand m 
HE Platte:b; wit feinem Hintertheil iſt er zwifiben. zwei in 
Schwellen o eingezepften und durch die Streben .p- fellgrhalr 
tenen Gtändern n befeſtigt. In den -auf Keinen Stänbern ber 
feſtigten Lagern iſt eine eiſerne Welle und auf dieſer eine Scheibe r 
beweglich, über welcher fich eine Kette zur Bewegung des Bal⸗ 
gend auf und abwickelt. Dieſe Bewegung wird durch das Hi— 
und Herſchwingen des am vorderen Ende der Bälle herabhän⸗ 

genden Hebelaxms oder Schwengels 4 bewerkſtelligt (F. 720.). 


Tafel XXI. 

Big 1—31. Proftle von verſchiedenen Hofe 
ofen⸗ und Blauofen⸗Schächten, weile im :$. 651. er⸗ 
laͤutert ſigd. 

Tafel XXII. a 


Fig. 1—7. Bohofen, deſſen. Kernſchacht durch 
eiferne Bänder ſtatt der RAuhmauer zuſammen⸗. 
gehalten wird. 


Add 


Big. 1. Pertikaler Ourchſchuitt des Meng abne das Air 
Belle; Fig. 2. Aeußere Anficht von der Arbeitöfelte:. Fig. 3. 
Grundriß nah AB in Fig. 1.; Fig 4., Obere Unlicht. daß 
Ofens; Fig. 5. zeigt in der Ober⸗und Porder⸗Anſicht Die 
Zuſammenſetzung der geichmirhgten, Yünder oder Ankerringe 
mittelſt Schraubenbolzen; ig. 6. Gruudriß nes Geſtelles durch 
die Formoͤffnungen; Fig. 7 a, (nach dreifachem Maaßſtabe) Ober⸗ 
Anficht eines Theils des gußeiſernen Tragkranzes mit veſſen 
Bunfemmeniegung über ven Trageſtändern; Fig. 7b. Perſpechi⸗ 
‚nitche Anſicht eined Segment des Tragekranzes. 

Zur Erfparung des Rauhgemäuers beſteht der Hohoſen 
nur aus einem von feuerjeflen Ziegeln auf einem gußeiſergen 
Kranz a aufgeführten runden Kernſchacht b, welcher non Dem 
Tragkranze a an bis 7% unter der Gicht, mit flarfen gefchmig- 
deten Ringen, welche in Szölligen Entfernungen horizontal um 
den Kernſchacht gelegt find, verankert if, Die Verbindung und 
Befeſtigung ber einzelnen Stüde jedes Ringes an. einander ge⸗ 
ſchieht (Big. 5.) an einer an bem Kernſchacht angelegten Anker⸗ 
ſchiene a, deren mehre angebracht find. Durch die Schrau- 
benloͤcher jedes der beiden zu verbindenden Enden der Anker- 
ringſtücke werden zuerſt Die Schrauben von. Innen nach Außen 
nurchgeftekt, fo daß der Kopf ver Schraube nach Innen gegen 
den Kernſchacht anliegt, welches auch. bei den Schrauben ber 
an, dem Kernſchacht anliegenden Ankerſchiene der Fall iſt. Die 
Enden der Ankerringſtücke werden ſcharf gegen die Seitenkanten 
der Anferfchiene a, mit verfelben bündig angezogen, über dieſelben 
wird eine für wie durchreichenden Schrauben durchlochte Schiene 
.b, ſo angrlegt, daß die ſänmtlichen Schraubengewinne durch dieſe 
‚purchreishen und dann werden bie Muttern feſt in ven Gewinden 
angefchraubt. Bei diefer Einrichtung laſſen fich gefprengie Ring⸗ 
füsde leicht gegen andere auswechfeln. Der Tragefranz.a Big. 1., 
2, 3, melcher auß ;8 einzelnen Krelöfegmenten befleht, - welche 
immer über einem ber 8 gußelfernen Trageſtänder c zuſammen⸗ 
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geſetzt und an ber mÄtastgegoffenen Deckplatie mittelft 4Schrau⸗ 
benbolzen befefkigt werben, hat anf ber äͤnßern Kante einen: loth⸗ 
seht! nach“ unten argegoffenen Verftärfungerand e Fig.'7b., 
anit· welchem verflbe- tn einem Einſchniit auf ver Außern Geite 
Wei Trageſtaͤnder © Big. 1: ’aRfügt. SE ES Lragefäliiier ee, 
wege aus 3 Zoll ſtarken/ auftechtſteheuben, ah’ "Yen Inneren 
Seien mit 8’ ZoR ſtarken und im der Mitte gebauchten Ver⸗ 
ftärtungsrippen verfehenen Plattenl beſtehen, ſind mit Ihm Fuß 
in einem dem obern Kranz a ganz tleichen Krattz d eingelaffen 
und an demſelben eben ſo wie oben, mittelſt Schraubenboljen 
befeſtigt. Der Kranz d liegt auf einer von guten feſten Werke 
ſteinen aufgeführten God, deren Fundament fich in mehren 
Abſaͤtzen nach unten verbreitetnd, auf gutem feſtem Baugrund 
gelagert ſein muß: Im Fundanient Befinden fich die gemöhn«- 
uchen überwolbten Kanale zum Abzug ver Feuchtigkelt. Im 
‘den von den Xrageflänbern- begraͤnzten Raum wit das Geſtell, 
welches in der Zeichnung für vrei Formen eingerichtet: iR, fo 
eingefegt, daß zwiſchen denfelben uiid den Tragkſtändern ein 
gwifchenraum von 148 14 Zoll verblebt, damit ein Zerfpren« 
gen verhindert werde. Dad Geftel iſt daher ganz frei für ſich 
aufgeführt und ſchlleßt fi nnd mit der Raſt an dem Kern⸗ 
ſchacht an. Die Windzuleltungoörbhren zu ven 3 — des 
Ofen ergeben fich ans ver Zeichnung ($. 652.). 
Sig. 8. His 11. Großer Sohofen zu Dowlaks 
mit ſchwacher Schachtmaner, die durch — An⸗ 
kerringe zuſammengehalten wird. U a 

Fig. 8. Vertikal⸗DOurchſchnitt nach AB in Fig. 80; 
"Big. 9. Aeußere Anſicht von einer der Beiden: Fotinſeiten; 
"Fig. 10. rn na CD in Fig. 1. un Fis 11. — 
Anſicht. u 
Der untete, den Geſtelltaum Anfedieharse ach sie 
Ofens 518 zur Halten Köhe der Raſt, bildet im horizontalen 
Querſchnitt ein vegelmäßiges Achteck. Bon port ab Aft ver 
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‚nur 13 Fuß flarke Kernſchacht mit feuerbeſtaͤndigen Steinen 
cylindriſch bis oben zur Windmauer hinaufgeführt. Die Winb- 
mauer c, welche 94 Fuß Hoch iſt, Hat nur 14 Zoll Stärke, 
und da ihre innere Fläche mit der Schachifläche gleiche Flucht 
Kalt, fo bildet fich außerhalb verfelben auf ber Gichtmauer ein 4” 
breiter Abſatz rings um biefelbe, welcher zum Auflnger des mit 
einem Gelänver eingefaßten eifernen Gichtbodens e dient. An 
der vom Ofen abgewendeten Seite wirb ber Gichtboden durch 
gefchmiebete eiferne Streben d getragen, welche an dem Ankerring f 
der Schadhtmauer durch Echrauben befefligt find. Zum gleich⸗ 
mäßigen Aufgeben ver Gichten find auf dem Gichtboden in bem 
Windmauer co 5 Deffnungen (Big. 8., 9. u. 11.) angebracht ' 
durch melche die Gichten eingebracht und gleichförmig In dem 
Gichtraum vertheilt werden. Mit dem Gichtboden ſteht die 
Gichtbahn g Fig. 9., 11. in Verbindung, auf welcher die Ma⸗ 
terialien mittelft Gichtwagen trandportirt werben. 
Huf ver äußern Seite iſt der von ver Raft bis zur Gicht 
durchgaͤngig 16 Fuß weite Schacht b mit flarfen gefchmiebeten 
eifernen Anferringen in 6zoͤlligen Entfernungen von einander, 
in ähnlicher Art wie bei dem vorher hefchriebenen Hohofen 
erläutert worben, verankert nnd auch In ähnlicher Weiſe bie 
Berbindung der einzelnen Ringſtücke ver Ankerringe audgeführt. 
In ver Höhe ber Oberkante ver Heiden Formgewoͤlbe und des 
Arbeitögemdlbes iſt, bündig mit ven äußern Mauerflächen, ein 
gußeiſerner achteckiger Ankerkranz (welcher alfo üßer ben Ar⸗ 
beits⸗ und Formoͤffnungen unten frei liegt) und ein zweiter 
da, wo bie achtefige Mauerung aufhört, eingemauert. Diele 
aus einzelnen Platten beſtehenden beiden Ankerkränze erhalten 
dadurch vie Befeitigung, Daß auf die In ven Eden an einander« 
ſtoßenden Platten b (Big. 10.) kurze Eckplatten i aufgelegt wer⸗ 
den, an melden fie mittelft 8 ſtarker Schraubenbolzen befefligt 
find ($. 652.). 

Yig.12.a,b,c e Sturz- oder Senkofen. a Seiten⸗ 

8 
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Anficht, b Anficht von ver Audgußfeite und ce vertikaler Durch⸗ 
fehnitt durch Die beiden Formen des aus feinen Lagern beraus- 
genommenen Ofens. 

Die äußere Hülle oder der Mantel des Ofens Hat eine 
tonnenähnliche Beftalt und iſt aus einzelnen 4” ſtarken Ciſen⸗ 
blechtafeln zufammengeniethet die einen gegoffenen Boden um⸗ 
fafien. Oben an ver Gicht iſt ein beſonderer Kranz angenieibet 
der einen ringsum Horizontal Kervortretenden Rand bat, um 
dad Eifen und die Kohlen bein Aufgeben in dem Schacht 
zufammenzubalten. Bu beiden Seiten des Ofens iſt eine in 
zwei Arme b fich theilende geſchmiedete Schiene a angenie- 
thet, an weldyer die beiden Zapfen k eingeichwelßt find, mit- 
telft Deren der Sturgofen in den Lagern ber gußelfernen 
Ständer b beweglich (Eippbar) iſt. Statt biefer Art ver Bes 
feftigung der Zapfen k, kann man ſolche auch mit einen um 
den Ofen befefligten Ring verbinden. Die Entfernung der ' 
Zapfen vom Boden des Dfend richtet fi nad ber Lage des 
Schwerpunktes des mit Moheifen angefüllten Sammelraums 
im Dfen. Der Schwerpunkt darf ſich höchſtens nur 1 ol 
über der Are der Zapfen befinden. Die Bapfenlager In ven 
Ständern Ih liegen fo Hoch über der Hüttenfohle, daß der Bo⸗ 
ben des Dfen? 9” fiber ver Hüttenfohle hängt. Gegen bie 
untern mit Gchraubengewinben hervorragenden Enden ber bei⸗ 
ben angenietheten Schenkel b der Schiene a, find zwei Trage⸗ 
ſchienen c feflgefchraubt, welche ven Boden des Ofens unter⸗ 
fügen. Zwiſchen dieſen beiden Schenteln b if, unterhalb ber 
Drebungszapfen, in dem Blechmantel des Ofens an beiven Sei⸗ 
ten die Formoͤffnung auögefchnittn. Un ver vordern Seite 
find ebenfalls zwei Definungen in dem Mantel über einander 
angebracht. Die obere S, dient zum Ausgießen bed gefchmol- 
zenen Eiſens und wird währenn des Schmelzens mit einer ein- 
gepaßten Platte von feuerfeftem Thon und einem vorgefchobe- 
nen Riegel verſchloſſen. Linter ver Oeffnung f wird an zwei 
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dazu befefligten Garen m eine geſchmiedete mit Thon ausge⸗ 
firkchene Gußrinne angehängt, wenn das Gifen in große Pfan- 
nen abgelafien werden fol. Wird das (Fiien aber in Eleinen 
Kellen vergofien, jo fließt e3 über dad an der Unterfante ver 
Deffnung f befeftigte Gußblech, welches ebenfald mit Thon aus⸗ 
geftrichen iſt. Zur kippenden Bewegung bed Ofens in ben 
Sapfenlagern ift in ven am Dfenmantel angenietheten Defen i 
ein 5 bis 9 Fuß langer Hebeldarm k befefligt, welcher waͤh⸗ 
vend bes Schmelzens durch einen Hacken in unnerrüddarer 
Lage gehalten wird, damit der Dfen durch irgend einen Stoß 
nicht umfchlage. Die Definung'g unterhalb der Husgußöfinung 
f wird nur bei vorkommenden Reparaturen, ober auch um 
Schladen und angefinterte Maffen mit ver Brechflange abzu⸗ 
loͤſen, geöffnet ($. 724.). 

Big. 13.2, b. Rupolofen mit Roafa zu betreiben, 
a Vertikaler Durchfchnitt durch die Mitte der Form und ver Ab» 
Ricyöffnung, b Grundriß des Ofens durch die Mitte ber Yorm. 

Der Mantel des Kupolofens bildet im horizontalen Quer⸗ 
ſchnitt ein Achter, indem er aus 8 gußeifernen Platten a zu« 
fammmengefegt iſt. Diefe Platten Haben an ihren vertikalen 
Seiten hervorftehende mit Schraubenlöchern verfehene Ränder b, 
mittelſt deren fle durch Schrauben mit einander verbunden finp. 
Der Dfen ſteht auf einem gemauerten mit einem Weuchtigfeitd« 
Abzugskanal e verfehenen Fundament d, auf welchem eine mit 
bervortretenden Rändern verfehene Bodenplatte e liegt, welche 
die Geſtalt des Ofen⸗Querſchnitts erhält. Junerhalb dieſer 
Naͤnder ſteht der Ofen mit feinen Seiten» oder Mantelplatten. 
Oben iſt ex mit einer gußeifernen Deckplatte g bedeckt, melde 
auf der untern Seite Doppelte hervortretende Ränder hat, die 
eine Ruth bilven, in welche bie Oberfanten ver Seitenplattena 
eingreifen unb dadurch feftgehalten werben. In ber Mitte iſt 
die Deckplatie mit einer runden Oeffnung von gleichem Durch⸗ 
meſſer mit der Gichtöffaung verſehen. Um bie Deckplatte bei 

N 8 % 





116 


ven Schachtreparaturen leichter abnehmen zu koͤnnen, wird fie 
aus zwei oder mehr Stüden zufammengefegt. Zwiſchen dem 
aus feuerfeften Ziegen aufgeführten Schacht f und dem Man- 
tel des Dfend bleibt, zur Verminderung der Warmenbleitung, 
ein Zwiſchenraum der mit Afche oder Schutt ausgefüllt wird. 
Die Sohle des Heerdes über der Bodenplatte ift mit feuerfeftem, 
mit reinem Quarzſand vermengtem Thon feft ausgeflampft, und 
erhält von allen Selten nach der Abflichöffnung i hin eine 
Neigung, um das vollftändige Ablaufen des Eifens beim Ab⸗ 
lich zu beförbern. Der Ofen wird nur mit einer Form betrie⸗ 
ben, welche dem Abſtich gegenüber Liegt. An ver Abſtichſelte 
erhält die Bodenplatte e eine etwas gegen ven Horizont geneigte 
Berlängerung k, über welche das flüffige Roheiſen abläuft, 
weshalb fie mit Lehm oder Thon überzogen iſt. 

Fig. 14. a,b,c Kupolofen mit zwei Formen. 
Aa Vertikal⸗Durchſchnitt des Ofens durch die beiden Formen; 
b äußere Anſicht deſſelben an der Abſtichſeite; e Gorizontal⸗ 
Querſchnitt durch die Mitte der Formen. 

Der Mantel iſt aus einem Stück in der Mitte mit einer 
Verſtärkung gegoſſen. Deckel und Bodenplatte find jede aus 
dem Ganzen gegoſſen und haben ebenfalld vorſtehende Raͤnder, 
bie Hier zugleich Geſimaleiſten bilden, mit denen fie ben guß⸗ 
eifernen Mantel umfaflen. Der Ofen iſt ebenfalls mit einer 
Füllung b verfehen. Die Heerdſohle d beftcht aus feflgeflampftem 
Thon der mit Quarz vermengt ifl. Unter ver Geerdſohle ift 
dad Fundament mit Schutt zur Abführung ver Feuchtigkeit 
audgefüllt. Die beiden Formen f find von Gußeiſen und lie⸗ 
gen In Seträchtlicher Höhe über dem Heerdboden, um viel flüf- 
figes Eifen in dem Heerd oder Sammelraum halten zu können. 

Um das Erflarren oder Mattwerben des zuerſt nieberge 
ſchmolzenen Roheiſens zu verhindern, Iegt man ziwel oder mehr 
Formen in 10 bis 12zoͤlliger Entfernung über einander, und 
verſchließt die jedesmalige untere Kormöffnung mit Thon, wenn 


117 


das niebergefchmolzene. Elfen die Höhe der Form erreicht hat, 
worauf die nächfifolgenne Form geöffnet wird ($. 725.). 

Sig. 15. flellt in ver Stirn⸗Anſicht und in dem Längen» 
Durchſchnitt eine gußeiferne Wafferform zu einem Kupol⸗ 
- ofen dar. Die Definungen & und A haben die Beilimmung 
vermittelt einer Fleinen Röhre das kalte Wafier in ven hohlen 
Raum der Form zu leiten, und das ermärmte Waſſer mittelſt 
einer abwärts gebogenen kleinen Röhre wieder abzuleiten. 

Fig. 16. a,b,c. Großer Kupolofen. a Vertikal 
Durchſchnitt nach AB in Fig. 160; b Seiten-Anficht; e obere 
Anflcht des Ofens. 

Der Ofen ruht mit feiner gußeiſernen Sohlplatte b auf. 
einem gemauerten achtedfigen Fundament. Die Soblplatte bat 
oben einen vorfpringenden Rand, um vie 8 gußeiſernen Seiten- 
platten a, aus denen ver Mantel des Ofens befleht, einzufafien 
und feflzubalten. In ver Höhe von 11" über ver Sohlplatte 
ift der gußeiferne Mantel in 6zölligen Entfernungen von 7 Stüd 
4 Zoll breiten 3 Zoll flarken, aus zwei Theilen beftebenven 
Ankerbändern d umgeben, welche vie ‘Mantelplatten a feft zu⸗ 
fammenhalten. Die rechtwinklich auſgebogenen Enden der bei⸗ 
den helle jedes Ankerbandes find mittelft Schrauben und 
Schraubenlöchern a mit einander verbunden. Die beiden Man⸗ 
telplatien a auf den beiden Formſeiten find zwifchen ven 7 An» 
kerbändern d, mit 6 runden Kormöffnungen verfehen, welche 
mittelft kleiner gußelferner Schieber b, die In an ber Mantel- 
platte angegoffenen Falzleiften verſchiebbar find, verſchloſſen wer⸗ 
den koͤnnen. Die vordere Mantelplatte a an der Abſtichſeite 
hat unten bei c einen Ausfchnitt für die Abflichöffnung, welche 
mit einer gußelfernen und mit Thon überzogenen geneigten Ab⸗ 
ſtichrinne e verfehen if. Um den Ofen noch mehr zu erhöhen, 
if auf dem Mantel ein gußeifernes hohles Eylinverftüd f aufs 
gefeht. Die gußelferne Kranz⸗ ober Deckplatte i hat den Schacht 
k bei dem Aufgeben der Gichten vor Beichäpigung zu ſchützen. 
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Der Schacht iſt aus thonhaltigem Quarzſand In folgenner Art 
angefertigt. Nachdem auf der Sohle ved Ofens eine einige Zoll 
ſtarke Bettung gemacht worden ift, welche fih ſchwach gegen 
die Mündung der Abſtichöffnung neigt, flellt man vertifal in 
der Are des Ofens einen hoͤlzernen Cylinder von der ganzen 
Schachthoͤhe auf, deſſen Durchmeſſer etwas geringer iſt, als der 
des obern Theils des Schachtes, dann füllt und flampft man den 
Zwiſchenraum zwifchen dem hölzernen Eylinder und dem guß⸗ 
eiſernen Ofenmantel mit thonigem Quarzfand feſt aus, zieht 
den hoͤlzernen Cylinder heraus und verſchneidet die innere Wand 
des Schachtes ringsherum bis zu ver Weite und Geſtalt welche 
ex erhalten fol. Gin folder Schacht muß, wenn man eine 
gute Mafle gewählt Hat, 5 bis 6 Monat aushalten, wenn 
wöchentlich 6 Mal geſchmolzen wird ($. 726.). 


Zafel XXI. 


lg. 1. Flammenofen-Effen und deren Theile 
($. 749.). Vertikaler Durchfchnitt einer in einzelnen Abfägen 
aufgeführten maffiven Slammenofen = Effe. Die ven eigentlichen 
Effenfchacht umgebende äußere Mauer (Rauhmauer) a wird in 
einzelnen Abfägen aufgeführt, theils um an Mauerwerk zu ſpa⸗ 
en, und die Belaflung des Fundaments zu vermindern, theils 
um ben untern Theil ver Eſſe zu verflärfen, weil Hier bie Hitze 
am färkften Ift und die Rauhmauer der Ausdehnung des Effen- 
futter8 b den größten Widerſtand entgegenfegen muß. Nächſt⸗ 
dem muß ber untere Thell der Rauhmauer vie ganze Laſt ver 
oben tragen; es wird alfo die rückwirkende Feſtigkeit des 
Mauermateriald in den untern Ouerfchnitten mehr in Anſpruch 
genommen, als in ven obern Querſchnitten, weshalb die Bes 
laftung für den unteren Theil des Mauerwerfs-auf einen groͤ⸗ 
Feen Duerfchnitt verthellt werden muß. Zu ven Rauhmauern 
müſſen zwar überhaupt fefte und gut gebrannte Mauerziegel 
angewendet merben, aber zu den untern heilen find vorzugd« 
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weije vie beiten Siegel auszuwählen. Bel dem Aufführen ver 
Effenmauern find ſtarke Bugen zu vermeiden, auch darf fein zu. 
fetter und zum Aufreißen Anlaß gebender Mörtel angewendet 
werben. Recht enge Fugen find faft das einzige Mittel, um 
das unvermeldliche Segen des Mauerwerks zu vermindern und 
zu bewirken, daß bafielbe gleichförmig erfolge, damit die Drittel» 
fine (Are) der Efje von ver Iothrechten Linie nicht abmeiche. 
Der Eſſenſchacht b ift ganz frei für fih innerhalb ver Effen- 
mauer a aufgeführt. Es find bazu gute feuerfefte Thonziegel, 
beſonders in den unteren Ihetlen anzuwenden. Der Zwiſchen⸗ 
raum c zwifchen dem Rauhſchacht a und dem Eſſenſchacht b, 
welcher 2 bis 3 Zoll Weite Hat, ift mit Eleinen Ziegelbrocken 
ausgefüllt, um ſowohl das Zerfprengen des Rauhſchachtes durch 
bie Ausdehnung des Effenfutterd b, zu verhindern, als auch um 
die Hitze In dem Eſſenſchacht zufammen zu haltet. Da dieſer 
Eſſe fehr ſtarke Rauhmauern zugetheilt ſind, fo ift fie nicht mit 
einer Verankerung veriehen, welche fonft nie fehlen darf, beſon⸗ 
derd wenn man ſich auf die Güte der Mauerziegel, ober auf 
eine recht genaue Ausführung der Maurerarbeit nicht verlafien 
fann. d iſt ver Fuchs des Ylammenofens, oder die Einmün⸗ 
bung der Flamme in ven Eſſenſchacht. 

Big. 2. flelt eine andere gleichfalls in mehren Abſaͤtzen 
aufgeführte Flammenofen⸗-Eſſe var, bei welcher vie äußeren 
Abfäge nicht horizontal, fondern fchräg ausgeführt (abgewäflert) 
find, damit das Negenwafler keinen Aufenthalt finde, und zum 
fchnellen Verwittern ver Ziegel Veranlaſſung gebe, wie ed bei 
den horizontalen Abfägen, vorzüglich im Winter, bei wechſeln⸗ 
dem Broft- und Thaus Wetter, ver Fall if — Die Efie iſt 
auf allen Seiten verankert, indem in jedem abgefegten Thell 
der Rauhmauer acht geſchmiedete Anker durch dieſelbe gelegt 
und dieſe vermittelft geſchmiedeter Splinte, welche durch vie An⸗ 
Eerköpfe geſteckt werben, befeſtigt find. 

Fig. 3. a BertifaleDurchfchnitt einer Puddling Flammen⸗ 
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ofen» Eſſe. Die, Efie ruhet auf vier gußeifernen hohlen Säu- 
Ien, welche auf einer gußeifernen vwieredigen Krangplatte a fies 
ben, die unmittelbar auf ein maffives Fundament aufgelegt wird. 
Die Säulen tragen eine gußelferne Kranzplatte auf welcher die 
Nauhmauer b von gewöhnlichen Ziegeln aufgeführt if. Die 
von feuerfeften Ziegen aufgeführte Futtermauer e ift auf vier 
geſchmiedeten eifernen Stäben d gelagert, welche auf ven in ben 
innern Winkeln des obern Tragekranzes Big. 3b angegoffenen, 
nach innen vorfpringenden Edftüden a ruhen. Die Buttermauer 
c ſteht auf allen Seiten zwei Zol von ver Rauhmauer ab, 
und nur einzelne Ziegel find in 34 Fuß Höhe mit einander In 
Derband gefebt, um ver Buttermauer durch die Verbindung mit 
der Rauhmauer mehr Haltbarkeit zu geben. Der dadurch ge= 
bildete, 2 Zoll weite hohle Raum, den die atmofphärifche Luft 
burchftreicht, dient zur Abkühlung der Zuttermauer c und gur 
Verhütung des fchnellern Wegſchmelzens derſelben. Auf ver 
Eſſe Tiegt eine gußeiſerne vieredige Kranzplatte e, deren innere 
gieredlige Deffnung mit der obern Schachtweite correſpondirt. 
Diefe Kranzplaite dient ald Lagerplatte für die Efien-Verfchluß- 
platte £, welche mittelft einer Hebel» und einer daran befeflig- 
ten Zugflangen- Vorrichtung nah Umftänden geöffnet und ge- 
fchlofien werben Tann. Im untern Drittel ihrer Höhe iſt bie 
Rauhmauer um 4 flärfer und der dadurch gebilvete Abſatz ab⸗ 
getreppt. Die Eſſe Hat Feine Derankerung. 

Big. £ Eſſe für einen Flammenofen zum Umſchmelzen 
des Roheiſens mit Holz, in ber äußern Anfiht. Die Raube 
mauer ift bis etwas fiber die Hälfte lothrecht aufgeführt, wor« 
auf zwei Abjäge in Eurzer Entfernung über einanber folgen, 
Über denen der obere Theil ver Rauhmauer nach oben verjüngt 
aufgemauert ifl. 2 

Sig. 5. Profül einer Effe deren Rauhmauer ſich an allen 
Seiten nach oben verfüngt. Diefe Conftruction erfordert vor⸗ 
zügliche Genauigkeit in ver Ausführung der Maurerarbeit. 





1221 


Fig. 6— 11. Eine Doppel⸗Eſſe welche von gußeiſernen 
Tragefländern getragen wird. Fig. 6. Längen Anficht; Fig. 7. 
Quer⸗Anficht; Big. 8. vertikaler Durchfchnitt durch beide Efien- 
ſchächte; Big. 9. vertikaler Durchichnitt durch einen Eſſenſchacht; 
Big. 10. horizontaler Durchfchnitt nad AB in ig. 6. und 
Big. 11. borizontaler Durchfchnitt nach CD in Fig. 6. 

Die 6 Trageftänder a, welche vie Effe unterflügen, find 
9" im Quadrat flarf, 7’ 7" Hoch und haben Freuzförmig an⸗ 
gegofiene Füße und eben fo gebilvete Kopfflüde Da fie eine 
Eſſe von 54 Fuß Höhe zu tragen haben, mußten fie bie ſtar⸗ 
fen Dimenflonen in der Zeichnung erhalten. Die Tragefländer 
ruhen mit ihrem Fuß auf einer gußeifernen Sohlplatte b, welche 
unmittelbar auf dem Fundament liegt. Ueber die Köpfe ver 
Trageflänver find, nach ver langen Seite ver Eſſe, die 34” flarfen 
Trageplatten ce, und quer über dieſe die Trageplaiten d gelegt. 

Auf diefen Trageplatten c und d if fowohl bie Rauh⸗ 
mauer f, als auch der Kernfchacht (Kuttermauer) e, legterer 
von feuerfeften Thonziegeln aufgemauert. Der Rauhſchacht iſt 
in 4 einzelnen Abfägen aufgeführt, welche ſchräg abgewäflert 
find. In jedem Abſatztheil ver Nauhmauer find 3 Anker durch 
jeve kurze Seite der Rauhmauer, und 3 vergleichen durch bie 
mittlere Kernfchachtmauer, an den Stellen durchgeführt, wo fich 

die beiden Kernfchächte mit Ihren Futtermauern berühren. Die 
Kernſchächte erhalten nämlich jeder auf allen 4 Seiten voll 
fländige Futtermauern, und feine beiden gemeinfchaftliche Futter⸗ 
mauer, damit wenn der eine Kernſchacht ſchadhaft geworben ift, 
doch der andere noch benugt werben Tann. 

Die Anker reichen mit ihren durchlochten Köpfen durch 
bie langen Seiten der Rauhmauer hindurch. Durch drei über 
einander befinvliche verfelben, ift immer ein Ankerſplint von 
Schmieneeifen durchgeſteckt. Der Kernſchacht ſchließt ſich zwar 
dicht an der Rauhmauer an, iſt aber mit derſelben nicht un⸗ 
mittelbar verbunden. In vie auf der Sohlplatte b aufgeführten 
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untern Theile ver Kernichächte, münden bie Füchſe der beiden 
auf den kurzen Selten der Doppeleffe liegenden Defen durch vie 
Mündungen g, g ein. Durch vie verfehließbaren Oeffnungen b, bh 
gelangt man unter den Füchfen in bie Eſſe, beſonders bienen 
fie aber zur Heransfchaffung ver von dem Ofenheerd nieberge- 
ftoßenen Schladen. 

Sig. 12— 25. Doppeleffe von anderer Conſtru⸗ 
etton und Verankerung, für Puddling Friſchöfen. 

Big. 12. Anflcht von ver Iangen, Big. 13. Anſicht von 
der dchmalen Seite; Fig. 14. vertikaler Durchſchnitt durch beide 
Eſſenſchaͤchte; Fig. 15. Anficht der oberen Verſchlußklappe von 
der ſchmalen Seite ver Eſſe; Big. 16. die Verſchlußklappe von 
der langen Seite ver Efie; Fig. 17. untere Anficht der guß⸗ 
eifernen Dechplatte auch der Eſſenmündung; Fig. 18. obere An⸗ 
ſicht ver Gffenmündung und der Deckplatte; Fig. 19. horizon⸗ 
taler Durchſchnitt nach AB in ig. 12; Fig. 21. horizontaler 
Durchſchnitt nach CD in Fig. 12; Fig. 23. Horlzontaler Durch⸗ 
ſchnitt nah ER in Fig. 12; Sig 25. horizontaler Durchfchnitt 
nach GH in $ig. 12. 

Die Effe wird ebenfalls non 6 gußelfernen Tragefländern 
getragen, welche plattenartig gegofien und mit dicken Berflär- 
kungsrippen verfeben finn, pie fih bei dem Fuß und Kopf 
berausfchweifen, um dem Buß mehr Stabilität und dem Kopf 
auch mehr Auflager für die gußelfernen ober gefchmiebeten Tra⸗ 
gebalten zu geben. Die Trageſtänder Tiegen auf einer auf dem 
Fundament gelagerten gußeifernen Sohlplatte. Nach der langen 
Seite ver Effe liegen auf ven Köpfen ver Trageſtaͤnder 10 Trage⸗ 
Balken, und quer über ven letzteren 13 Tragebalken, wie Big. 24. 
im Grundriß zeigt, aufdenen vie Raubmauerna mit den Kernfchäche 
ten b aufgemauert find. Die von feuerfeften Ziegeln aufgeführten 
Kernſchächte fiehen an allen Seitm 2 Zoll von der Rauhmaner 
ab, wodurch der Raum zur Yüllung gebildet wird. Auch vie 
Heiden Kernſchächte find nicht unmittelbar mit einander verbun⸗ 


123 


den, Indem ſich zwifchen beiden ein Zwiſchenraum befindet. Die 
Nauhmauern find in drei Abfägen aufgeführt; jener Abſatz 
fpringt über dem nächft unten um 5 Zoll zurüd. Die Kanten 
und Eden jenes Abſates find durch Einfaffungen von gegaffe- 
nem Winfeleifen e gefhäßt. Die untern und obern Enden 
diefer Winkelelfen werben durch gußelferne Regenplatten feſt⸗ 
gehalten, welche zugleich die Abſätze der Eſſen ſchützen und bes 
decken. Die Verbindung der Winkeleiſen mit den Negenplatten 
ergiebt fich aus ver untern Anſicht ver, von oben gerechnet, 
zweiten Negenplatte Big. 20. bei w. In dem mitilern Theil 
der Abfäge der Rauhmauer werben viefe Winkeleifen noch durch 
geſchmiedete Vänder d verankert, welche die ganze Eſſe nebfl 
den Winkeleifen umfafien. Sie beſtehen aus zwei Theilen, deren 
Enden an zwei diagonal gegenüber gelegenen Eden, woſelbſt 
fle vorſtehende Ohren bilden, durch Schrauben an einander be⸗ 
feſtigt find, wie der Grundriß Big. 23. bei 4 zeigt. Diefe 
Anferbänver werden durch kleine gußelferne Knaggen y unter= 
ſtützt, welche an ven Eden ver Winkeleiſen angegoflen find, wie 
aus Big. 12 — 14. und im Grundriß aus Fig. 22. hervor⸗ 
seht. Die unteren Enden der Winfeleifen des untern Abſatzes 
werben vorzugsweiſe durch ein ſolches Ankerband feftgehalten, 
weil fie hier durch Megenplatten nicht befefligt find. Die Con⸗ 
ſtruction der gußelfernen Regenplatten If} in der äußeren Ans 
ficht aus Fig. 12. und 13.; Im Durchſchnitt aus Fig. 14., in 
ver obern Anſicht aus Fig. 18, 19, 21. und In ver untern 
Anficht aus Fig. 20. zu erfehen.. Sie beſtehen aus vier Thei⸗ 
Ien, die auf ihren langen Seiten mit einer Ueberfalzung über 
einander greifen und mittelft Schrauben befeftigt find. Die mit 
einem boppelarmigen Hebel verbunnenen Effenklappen find in 
der vordern Anfliht in Fig. 16., und in der Seitenanficht in 
Fig. 15. mit der Vorrichtung zur Befefligung des Hebelſtän⸗ 
ders dargeſtellt. Big. 26. zeigt in größeren Maaßſtabe die 
Berbindung der Ankerbaͤnder an den Edm. 
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ig. 27 Ä , eine gußeiferne Vorſetzthür vor die Schür- 
Löcher und Big. 27 B eine vergleichen vor die Arbeitsäffnung 
der Slammendfen. Sie find mit Griffen a verfehen, Taflenartig 
gegoſſen und dieſer kaſtenartige Raum ift mit feuerfeflen Zie⸗ 
geln ausgemauert. Mit der auögemauerten Seite werben fie 
gegen die Oeffnungen geftellt, welche fie verfchließen follen. 
($$. 742. 750.) 

Tafel XXIV. 

Big. 1 — 5. Effe für Puddlings⸗Oefen, auf der 
Alvensiebenhütte in Oberſchleflen. 

Fig. 1. Vertikaler Durchſchnitt ver Eſſe nach AB in Fig. 
3., Big. 2 äußere Anficht an der dem Puddlingsofen gegen- 
überliegenden Seite der Eſſe, Fig. 3. Grundriß nach ver Linie 
GHIK in Fig. 1.; Fig. 4. Grundriß nah CD in Big. 1. . 

Die Rauhmauer mit dem Kernfchacht der Effe wird von 
vier gußeiſernen 5° 9” hohen Trageſtändern a getragen, welche 
mit ihren angegoffenen Bußplatten auf ver gußelfernen Sohl⸗ 
platte b ſtehen und an derſelben feftgefchraubt find, wie aus 
Fig. 3. zu eriehen iſt. Ueber den an. ven Trageflänvern an- 
gegofienen Deckplatten liegen die beiden Trageplatten ce, und 
quer über dieſen vie beiden Trageplatten dd. Auf dieſen Trage 
platten find die Raubmauer f und ver Kernfchacht b, erftere 
von gewöhnlichen Siegeln, letzterer von fenerfeften Siegeln auf- 
geführt. Die untern Tirageplatten e übergreifen vie obern d, 
und bie obern wieder bie untern mit an ihren Enden anges 
goffenen Nafen, wodurch eine gegenfeitige Verankerung bewirkt 
wird. Die Trageftänder a beftehen aus zmei flarfen Platten 
eo, welche in 5 zölltgem Abftand von einander mit ven Fuß⸗ 
und Deckplatten und ven Eleinen Verbindungsrippen g aus dem 
Ganzen gegofien find. Die Raubmauer f if in drei Abfähen 
aufgeführt, und erhält in dem untern Abſatz 16 Zoll, iu dem 
zweiten 8 Zoll, und in dem oberſten 4 Zoll Stärke. Die 
äußeren 4” breiten Vorſprunge ver Abfäge find abgewäffert, 
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um dem Regenwaſſer Abzug zu gewähren. Die Rauhmauer 
if in jedem Abſatz dreifach verankert; die außerhalb der Rauh⸗ 
mauer auf allen 4 Seiten hervortretenden Anferköpfe finn, Fig. 
1. und 2., mit burchgeftediten Splinten befefligt. In dem un« 
teen heil der Rauhmauer find 9 Zoll breite, 9 Fuß 5 Zoll 
hohe Nifchen i ausgefpart, welche bis an den Kernſchacht h 
durchreichen, theils um den untern, ſtark erhißten Theil des 
Kernfchachtes abzukühlen, theild und vorzüglich, um bei den 
öfter vorkommenden Reparaturen viefed Theils des Kernſchach⸗ 
teß, Ieichter zu demfelben gelangen zu Tönnen. Bon ver Raub 
mauer iſt der Kernſchacht überall durch einen 1” weiten Zwi⸗ 
fhenraum getrennt, um Spielraum zu erhalten fich frei aus⸗ 
zubehnen, ohne die Rauhmauer zu befchädigen. Der Kernſchacht 
it nur einen halben Stein ſtark von feuerfeftlen iegeln aufge 
führt; damit er aber, indem er durch vie Hitze ausgedehnt und 
dadurch nicht bloß gegen die Rauhmauer (over vielmehr gegen 
den zur Vermeidung dieſes Druckes fliehen gebliebenen Zwiſchen⸗ 
raum) gepreßt, ſondern auch in die Höhe gehoben wird, feine 
Haltung und Stabilität nicht verliert, ift er an einzelnen Stel- 
len k, wie aus der Zeichnung bervorgebt, in ver Stärke eines 
ganzen Ziegeld vergeflalt mit ver Rauhmauer in Verbindung 
gefeßt, daß er ſich zwar ungehinvert heben, aber bei dem Wie⸗ 
derzufammenziehen fi auch ungehinvert fenfen Tann, zu wel⸗ 
chem Zwei in ber Rauhmauer 5 Bühnen ober Ausſchnitte 
angebracht find, in denen ſich die 1 Stein flarfen Steinfchich- 
ten beben Eönnen und bei dem Kaltwerden des Schachted bei 
eingeftelltem Betriebe, eine fichere Unterlage over Auffattelung 
finden, wenn fle ſich wieder zuſammenziehen oder wieder ſenken. 
Durch dieſe Einrichtung wird die auf⸗ und niedergehende 
Bewegung der Kernſchachtmauer beim Ertzitzen und Abkühlen 
des Schachtes auf 5 Punkte vertheilt, ſo daß jeder von dieſen 
5 Abtheilungen des Schachtes nur für ſich ausgedehnt und 
wieder zufanımengezogen wird. Unter jedem ber durch bie vor⸗ 
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fpringenven Ziegel gebilpeten Aufjattelungöfränge k bed Kern⸗ 
ſchachtes, find vie untern Kanten ver Ausfchnitte oder Tragen 
bühnen der Rauhmauer, in der Mitte 3 ZoU breit ſchrag aus⸗ 
gelocht, wodurch Heine Definungen gebildet werben, mittelft de⸗ 
zen die atmosphärifche Luft in dem Zwiſchenraum zwifchen ber 
Rauhmauer und dem Kernfihacht ganz ganz frei communicirt. 
In Fig. 4. find dieſe Definungen mit & bezeichnet, und in 
Fig. 1. punktirt bei @ angeveutet. Oben ift bie Effe mit einer 
Klappe 1 in gewöhnlicher Art mittelft einer Hebelvorrichtung,- 
Fig. 1. und 2. verfchließbar. Der untere Shell des Kernſchach⸗ 
tes, unterhalb der Trageplatten zwifchen ‚ven Trageflänbern a, 
iſt 1 Stein ſtark von feuerfeften Ziegeln aufgemauert und es 
befindet fich darin die Fuchs oͤffnung n. Die Oeffnung m un« 
terhalb des Fuchſes in der Kernichacdhtmauer dient zur Heraus⸗ 
fchaffung der Schlade und zum Cinſteigen in ven Kernfchacht. 
($. 749.) 

Big. 6 — 9. Bupdlingsofen» Effe mit einem 
aus gußeifernen Platten beſtehenden Mantel. 

Big. 6. Vertikaler Durchſchnitt ver Effe nad) ver Linie 
GH in $ig. 8.; Fig. 7. die Äußere Anflcht der Efie von ver 
dem Dfen entgegengefebten Seite; ig. 8. Grundriß nadh ber 
gebrochen punktirten Linie CDEF in Fig. 6; Fig. 9. Grund⸗ 
riß nach AB in Big. 6. 

Die Eſſe mit dem Kernſchacht ruht auf einer von 4 guß- 
eifernen Trageſtändern a unterflügten, aus dem Ganzen gegof« 
fenen gußelfernen Trageplatte b, weldye in der Mitte mit ver 
viereckigen Definung für ven Kernfchacht verfehen if. Die 
Tragefländer a, welche mit ihren angegofienen Deckplatten 
unter der Trageplatte b, und mit ihren ebenfalld angegofle- 
nen Fußplatten auf der Sohlplatte c mittelſt Schrauben- 
bolzen feftgefchraubt find, beſtehen aus rechtwinklich anein⸗ 
ander gegoſſenen Platten, welche oben mit ven Deckplatten 
und an ihrem untern Ende mit ihren Fußplatten aus dem 
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Ganzen gegofien find. Die gußeifernen Platten, welche ven 
Kernfchacht einfließen, find, wie Big. 7. zeigt, verbanpmäßig 
über einander zufammengefegt, vie Platten treffen nämlich mit 
ihren horizontalen Zufammenjegungen allemal auf bie Mitte 
oder halbe Höhe der rechtwinklich an denſelben befeftigten Sei⸗ 
tenplatten. Sämmtliche Platten baben rechtwinflich nach Außen 
bervortretende horizontale Ränder, mittelft veren fie übereinan⸗ 
ber durch Schrauben befefligt find. Behufs ihrer Zufammen- 
fegung an ben vertikalen Kanten, find die Platten, an zwel 
gegenüberflehenven Seiten de8 Manteld, mit vorſtehenden Raͤn⸗ 
bern an der äußern Seite diefer Kanten verfehen. Durch viele 
Ränder find in 8" (ntfernung Löcher zur Aufnahme von 
Bolzen gebohrt, welche ihre Befeftigung mittel Splinten er. 
halten. Diefe Splintbolzen find bei ven vertifalen Zuſammen⸗ 
fegungen deshalb gewählt, um leichter und fchneller vie Aus⸗ 
wechfelung einer ſchadhaft gewordenen Platte zu bewirken; au⸗ 
ßerdem find auch die Splintbolzen weniger koſtbar als vie 
Schraubenbolzen. An dieſem Mantel ſchließt fi der Kern⸗ 
ſchacht aus feuerfeſten Ziegeln dicht und ohne Spielraum an. 
Damit ſich aber ver Kernſchacht nicht zu ſehr erbige, find bei 
dem Puddlingsofen zu Wetter vie gußelfernen Mantelplatien 
der Eſſe mit eingebohrten Loͤchern, in Eurzen Entfernungen von 
einanber, verjehen, wodurch die Außere Luft Zutritt zu ben 
äußern Wänden des Kernfchachtes erhält. Da vie Anfertigung 
ſolcher gebohrten Löcher Eofibar iſt, fo find, bei der bier dar⸗ 
geflellten Efie, in ven Mantelplatten vieredige Luftzutritts⸗Oeff⸗ 
nungen ſogleich mit eingegoflen. Innerhalb des gußeifernen 
Manteld iſt der Kernfchacht 4 Ziegel ſtark, und unterhalb deſ⸗ 
ſelben zwiſchen ben Trageftänbern zu einem Ziegel Stärke au- 
genommen. ($. 749.) 

Fig. 10—12. Eine mit einem Mantel von Eis 
ſenblech eingefapte Flammenofen⸗Eſſe. 

Fig. 10. Vertikaler Durchſchnitt; Fig. 11. äußere Anficht, 
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Big. 12. Horizontaler Durchichnitt der Eſſe nach AB in 
Fig. 10. 

Der Blechmantel hat vie Geſtalt eined abgekürzten Kegels 
und verjüngt fich nach der obern Mündung. Um ihn leichter 
anfertigen zu Tönnen, iſt er aus drei Haupttheilen zufammen- 
gefeht. Bor der Aufftellung des Mantels über der von ven 
Tragefländern a unterflügten Trageplatte b, wird jeder von 
biefen drei Hauptibeilen für fich aus den aneinander genieiheten 
Blechtafeln zufammengefeht. Zu dieſem Zweck werben für jeden 
Haupttheil zuerft die einzelnen Ringe, jever aus 4 Blechtafeln, 
angefertigt, und die Dimenflonen der zufammen zu niethenden 
einzelnen Tafeln zu: einem Ringe fo gemählt, daß ver fertige 
Ring der Verjüngung des Manteld entfpridt. Dann werben 
bie zu einem Haupttheil erforberlichen Ringe nach der Reihen⸗ 
folge ihrer Größe fo weit auf einanver gefchoben, daß jeder 
Ring mit dem darauf folgenden durch Niethe verbunden wer⸗ 
den kann. Auf daB obere und untere Ende eined jeben Haupt» 
theiles wird ein gußelferner mit einer Randſcheibe verfehener 
Ring c Fig. 10. und 11. aufgeſchoben und mittel Schrau«- 
ben befeſtigt. Mittelſt dieſer Randſchrauben, die mit correſpon⸗ 
direnden Schraubenlöchern verſehen find, werden bie einzelnen 
Haupttheile des Mantel, und zwar ver erfle unmittelbar an 
ver Trageplatte b, dann die folgenden einer an bem anbern 
feſtgeſchraubt. In jedem Haupttheil iſt in einer Blechtafel eines 
Ringes eine Thüre von Eifenblech angebracht, welche fich mit- 
telft zweier Riegel fer verfchließen läßt, um bei vorkommen⸗ 
den Reparaturen zu dem Kernichacht gelangen zu koͤnnen. Die 
zur Anfertigung des Mantele angewendeten Blechtafeln Binnen 
. and ſchwachen Keffelblech - Ausfchußtafeln beſtehen. Leber vie 
Dauer folder Efien bei Pupplingd- und Schweißöfen finn noch 
feine zuverläffigen Grfahrungen gefammelt. Bei Dampfma- 
ſchinen » Beuerungen find fe ſchon nach Verlauf von 5 Jahren 
gänzlich durchgebrannt. 
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Der Kernſchacht iſt bis zur halben Höhe ver Eſſe 1 Stein 
Park und dann 4 Stein flark von feuerfeflen Ziegeln aufgefühet. 
Die Münpung der Eſſe iſt ebenfalls mittelft einer Hebelvorrich⸗ 
tung durch eine Klappe zu verichlfeßen. ($. 749.) 

Big. 13, 14. Flammenöfen mit geneigtem Heerde 
bei Steinkohlen⸗-Feuerung. 

Big. 13. Vertikaler Laͤngendurchſchnitt des Ofens, Big. 14. 
@runsriß nach der Linie AB in Fig. 13. 

Die Suttermauern d des Ofens, die Umfaſſung b ber nach 
dem Buche c führenden Ofenausmündung und bad Gewölbe a. 
find von beſonders dazu geformten feuerfeften Biegeln angefer« 
tigt; alles anvere Mauerwerk, mit Ausnahme ver aus feuer 
feſten Ziegeln beſtehenden Beuerbrüde e, iſt von gewöhnlichen 
guten Biegeln aufgeführt. Die Efie, in welche die Flamme 
burch den Fuchs c einmünbet, befindet fich zur Seite des Heer⸗ 
bed. Der Schmelzheern £ befteht aus einer durchſchnittlich 12" 
vielen Lage von Ioderem Quarzſand, welcher auf einer zwei Fuß 
flarten Ausfüllung g von Schladen rubet, damit die Feuchtig⸗ 
keit abgehalten werde. Durch die Ginfepäffnung b wirb pas 
umzuſchmelzende Rohelfen auf ven Schmelzheerd f gebracht. 
Man verfählieht fie mittelft der gußelfernen kaſtenartigen inwen« 
dig mit feuerfeften Ziegeln ausgemauerten @infebthür b. Das 
Definen und Schließen dieſer Thür erfolgt mittelft einer über einem 
gußeifernen Scheibentabe geleiteten Kette, an deren anderem Ende 
das Gegengewicht k angebracht if. Sol das gefchmolzene 
Rohelſen mit Kellen aus dem Ofen gefchöpft werben, fo ge⸗ 
fchieht dies Durch das Schöpfloch 1, welches mit einer Eleinen 
gußeifernen und mit Lehm befleiveten Thürm verfchloffen if. In 
biefer Ihr befindet fich eine kleine mit einem Thonpfropfen 
zu verfchließende Oeffnung, ( Spähloch‘) durch welche fich ver 
Zuſtand des gefchmolzenen Roheiſens in dem Dfen beobachten 
läßt. Das Abftechen des gefchmolzenen Eiſens erfolgt Durch 
die mit Sand ausgefüllte Abflichöffnung u. Mittelft des Schür« 
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loches o werben die Steintohlen auf ven Roſt p bes Feuerungsrau⸗ 
mes gebracht. Unter ven Moft beflnbet fih der Raum q für den 
Aſchenfall, durch den zugleich bie äußere Auft dem Seserungdraum 
zugeführt wird. Die Umfaſſungowände des Dfens erhalten ihre 
Befeſtigung durch die aufrecht geftellten gußelfernen Ankerplat⸗ 
ten r, deren untere Enden in dem Fundament fe eingemauert 
And, und deren oberen über die Seitenmauern des Ofens her⸗ 
vorragenden mit Löchern verfehenen Enden durch geſchmiedete über 
das Dfengerwölbe durchreichende Anfes mit einander nerbunden 
werben. ($. 750.) 

Big. 15, 16. Tlammenofen mit doppelten de 
wölbe über dem Heerde, zum Umſchmelzen des Roh⸗ 
eifens mit Steinfohlen. 

Fig. 15. Vertikaler Laͤngendurchſchnitt des Ofens, Fig. 
16. Grundriß nach der gebrochenen Linie AB, CD, EF in 
Big 15. 

Der Herb und dad Gewölbe erhalten folche Neigungen, 
daß das Roheiſen durch ven Flammenſtrom beim Ginjchmelgen 
fine in Flüffigkeit gebracht, nach erfolgter Schmelzung aber 
bee orgbieenden Flamme des Bremnmaterinld nicht weiter aub⸗ 
geſeizt wird. Solche Oefen find zuerſt in Stafforbäßire errich⸗ 
tt, und dort wegen Erſparung an Brennmaterial und Vermin⸗ 
derang des Robeifenverlufles durch Verſchlackung allgemein ein⸗ 
geführt worden. 

Die beiden Gewolbe a, welche, fo wie die Seitenmauern 
von feuerfeflen Biegeln angeferiigt ſind, fügen fich in ver Mitte 
bed. Ofens gegen den über die Mitte des Heerdſumpfes geſpann⸗ 
ten Sauptbogen (Burtbogen) b. Der Scheitelpunft dieſes Bo⸗ 
gend liegt nur 8 Zoll über dem Spiegel des geichmolzenen 
Roheiſens, und da ſich unter vemfelben vie größte Flammen⸗ 
bige concentrirt, ſo muß er mit ber größten Sorgfalt von den 
auserleſenſten feuerfeſten Thonziegeln angefertigt werben. Die 
oberhalb des Roſtes d, 18’ Koch von feuerfeſten Steinen aufe 
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gemauerte Beuerbrüde co iſt wegen ber ſtarken Flammenhitze 
umb wegen bed bedeutenden Seitenbrudes des flüffigen Roh⸗ 
eiſens in dem Heerdſumpf, 18 Zoll furl. Durch das in ber 
langen Seitenwand des Dfend Im Feuerungsraum befindliche 
Schuͤrloch, werben die Steinfohlen auf ven 18” unter wer 
Oberkante der Feuerbrücke liegenden Roſt d geſchüttet. £ it 
die mit einer Ihüre verjehene Einfehöffnung für Das umzu⸗ 
ſchmelzende Roheiſen, welches fich in dem unter dem Gurtbogen 
b liegenden Sumpf des Heerdes anfamımelt und durch dad Ab⸗ 
ſtichloch 8 Big. 16. abgeflochen wird. Die Abſtichoffnung wird 
nur durch einen Damm von Sand gefchloffen Der Heerd h 
befteht aus einer 8 Zoll ſtarken Sandſchicht, welche auf einer 
Ausfũllung von Schladen, unter benen ſich eine Fundamenti⸗ 
rung befindet, gebettet if. Der Sandheerd kann auch auf einem 
maſſtven Gewoͤlbe oder auf gußeiſernen unterſtügten Platten 
ruhen. Zum Abziehen der Schlacke von dem geſchmolzenen 
Roheiſen, wittelſt eines Kratzeiſens, if is ver Seitenwand des 
Ofens, dem Abſtichloch gegenüber, unter dem Guribogen eine 
12 Zoll lange, 4 Zoll Hohe und mit fenerfeſten Ziegeln verp⸗ 
ſchloſſene Oeſſnung i angebracht, veren Unterkante etwas über 
dem Spiegel des Im Heerdſumpf zuſammengeſloſſenen flüffigen 
Koheiſens liegt. Der Luftzug wird durch Grweiterung umb 
Berengung ver Yuchödfinung I mittelſt einer Sand⸗Aufüllung 
k reguliet. Der Ofen ift auf drei Selten (an ver vierten 
ſteht die Eſſe) mit gußelfernen Platten m eingefaßt und durch 
die Platten a verankert. ($6. 743. 750.) 


Tafel XXV. 


Big. 1.8, b. Eine theils maffiv und theils aus 
Eiſenblech conftruirte Effe: 

Fig. 1 a. Vertikale Durchſchnitt, Sig. 1 b. Horizontaler 
Querſchnitt. Der untere von Mauerziegeln aufgeführte Theil a 
der Eſſe it am Buß 104’ und oben 9°’ im Quadrat Part 
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und 20 Buß Hoch. Auf viefem Fuß liegt eine Platte b, welde 
in der Mitte mit einer Deffnung verfehen if, deren Welte mit 
“derjenigen der Eſſe correſpondirt. Die Platte b ift mittel & 
"Anker d, weldie 74 und 84 Fuß in dad Mauerwerk bed 
Schornſteins Hineinreichen nnd unterhalb der eingemauerten guß⸗ 
: eifeenen Platten e durch Schlußfelle angezogen werben, befeſtigt. 
An der Effendifnung der Platte iſt ein runder gußeiferner, mit 
nach oben vorfpringendem Rand verſehener Kranz durch Schrau⸗ 
ben befefligt, innerhalb deſſen das 60 Fuß hohe, unten 3’ und 
oben 2° 824” im Xichten weite, runde, von Gifenhlech angefer⸗ 
tigte Rohr f, welches den obern Theil ver Eſſe bildet, auf bie 
Platte b aufgeftellt wird und daher von feiner Seite auswei⸗ 
hen kann. Damit die blecherne Eſſe durch Stürme nicht von 
der Platte b abgetrieben merbe, iſt fie, in einer Höhe von 17 
und 74 Fuß, mit angenterheten oder angefihraubten Ringen ver⸗ 
ſehen, von denen jeder 4 auswärts vorſtehende Oeſen erhält, 
mit welchen 8 Winpflangen c, c ıc. verbunden find, deren untere 
Enden mit ihren angefchraubten Defen von ben Oeſen f feit- 
‚gehalten werben, welche letztere mittelft Schraubenmuttern am 
den durch die Platte b purchreichennen und mit Gewinden verfe- 
henen Ankern Sefefligt find. Aus Fig. 1. tft dieſe Befeſtigung 
zu erjehen, und vafelbft In einzelnen Detail in größeren Manf- 
ſtabe verdeutlicht. Da die Koften folcher blecherner Efienröhren, 
wenn nicht höher, doch wenigftend eben fo hoch anzunehmen 
find, als die von gemauerten Eſſen bei gleicher Höhe, letztere 
aber von längerer Dauer find, fo vürfte die Errichtung ber 
blechernen Eſſen wohl nur für Dampfmafchinen, welche dfter 
verfegt werben, zu empfehlen ſeyn. ($. 749.) 

Big. 2—5. Zwei an einander gebaute Flam- 
mendfen mit einem gemeinfchaftlichen Efſenſchacht. 

Gig. 2. Grundriß der Defen nad) ver Linie AB in Fig. 
3, Big. 3. Längendurchſchnitt eines Ofens nebft zugehörigen 
Eſſenſchacht, nach CD in Fig. 2. Fig. 4. Anflcht ver beiden 
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Defen nebſt Eſſe von ver vorbern oder Abflichfelte; Big. 5. 
Längenanfidht. 

Die Efje mit den beiden Effenfchächten iſt auf gußeiſernen 
Zrageplatten b aufgeführt, vie von 9 gußelfernen hohlen Säus . 
Ion a, von 6 Buß 10 Zoll Höhe getragen werben. Die Säu⸗ 
Ion ruhen auf gußeifernen Bußplatten d, und dieſe wieder auf 
gußelfesnen, der feſtern Verbindung wegen auch unter d durch⸗ 
gehenden Sohlplatten c, welche unmittelbar auf dem Funda⸗ 
ment Legen. Die, Höhe der Eſſe von ber Hüttenſohle bis 
zur Auamündung beträgt 68 Fuß. Die Rauhmauern v ber 
Eſſe find in einzelnen Abſätzen aufgeführt und von allen Sei« 
ten verankert. Die von feuerfeften Ziegeln aufgeführten Kern⸗ 
fehächte w find auf allen Seiten um: einen Zwifchenraum von 
3" Weite von der Rauhmauer der Effe entfernt. Diefer Raum 
iſt mit Schladen und zerfchlagenen Ziegeljteinen loſe ausgefüllt, 
um dem Kernfchacht Ausbehnung zu geflatten und Dämpfe 
abzuführen. 

Die Säulen a find fo weit von einander e:tfernt, Daß 
ber vorvere Theil der Blammenöfen mit den Abflichfeiten un« 
mittelbar unter den Eflenfchächten ſteht, wodurch die Füchſe 
bebeutenp verkürzt und die Fuchsoͤffnungen mit dem unter ben 
Trageplatten b befindlichen Theil der Efienfchächte unmittelbar 
verbunden find. 

Die einen halben Stein ſtarken Buttermauern und die Ge⸗ 
wölbe h, fo wie die Seuerbrüden I find von feuerfeften Thon⸗ 
feinen, die Rauhmauer der Eſſen und die äußern Umfafjungd« 
mauern ber Defen, welche letztere mit gußeiſernen ˖ Platten eins 
gefaßt find, von gewöhnlichen guten Mauerziegeln aufgeführt. 
Die zwiſchen den Tragefäulen befinvlichen Häffe der Defen find 
mit einem Mantel von gußelfernen Platten e, ganz eingefaßt, 
die übrigen Seiten ver Defen werben aber durch gußeiferne 
Ankerplatten f feftgehalten, welche an den Seitenwänden loth⸗ 
schhtftchenn anliegen, mit ihren untern Enben in dem Funda⸗ 
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ment fefl vermauert und mit ven obern über ben Geitenwän- 
den 9 Zoll hervorragenden Enden durch Anker g, feft verbun⸗ 
ven find, wodurch zugleich bie Ofen» Gewölbe an den Seiten⸗ 
wänden eine fehle Wiverlage finven. Obgleich die Defen mit 
ihrer langen Seite unmittelgar an einander gebaut find, fo iſt 

doch jeder der berührenden Seitenmauern bie ihr zufommenbe 
Stärke zugetheilt, damit jeder Dfen außgebeflert oder umgebaut 
werden £önne, ohne ben andern zu flören. Deshalb find auch 
zwifchen dieſen fich berührenden Seltenmauern, Anlerplatin f 
aufgeſtellt und mit ven übrigen durch Anker g verbunden. Der- 
gleichen Anker g Tiegen auch Innerhalb ver Seitenmauern der 
Oeſen 5 Zoll über dem Fundament. 

In ven Seitenmauern befinden ſich 15 Zoll über ber 
Rofflähe k die 8 Zoll im Quadrat großen Schürloͤcher i. 
Die Einfendfinung m, durch welche dad umzuſchmelzende Roh⸗ 
eifen auf den Heerd x gebracht wird, ift mit einer Ginfegthär 
o von bekannter Gonftruction zu verfchließen. Sie ſteht in 
einem mit gußeifernen Platten eingefaßten Balz, tft mit einer 
Aber eine gußelferne Scheibe geführte Kette und zum leichtern 
Definen und Schließen mit dem Gegengewicht p verbunden. 
Unter der Einfegöfinung befindet fich die Stichäffnung n, um 
die letzten Rückſtaͤnde des eingefchmolzenen Roheiſens aus dem 
Ofen zu entfernen, wenn daſſelbe mit Gießkellen aus dem Ofen 
gendmmen, oder fämmtlich abgeflochen werben fol. Be r iſt 
eine zweite Definung zum Ablafien des geſchmolzenen Nobelfens. 
Wenn von derfelben Gebrauch gemacht werden fol, fo wird 
vie Stichoffnung s in dem Sanddamm n angebracht, welder 
zu biefem Zweck unter ver Fuchsdffnung gegen eine ſchräg⸗ 
geftellte unten, mit einer Oeffnung für den Abſtich verfehene 
gußeiſerne Platte t angefchüttet If. Der Herb. x beſteht aus 
einer 8" ſtarken Lage von Quarzſand, deſſen Unterlage eine 
Schladenausfüllung y bildet. Wenn das Roheiſen aus dem 
Abſtich s abgelaffen werben fol, fo erhält ver Heerb dorthin 
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eine geringe Neigung um das reine Wblaufen zu befoͤrdern. 
Unter ver Schladenaußfhllung y find in dem Fundament Ras 
näle z zur Abführung ver Feuchtigkeit angelegt, welche mit 
außelfernen mit Ziegeln übermauerten Platten vedeckt find und 
außerhalb ver Defen ausmünden. Die Stirnmauer wirb über 
dem oft bei Der Feuerung durch eingelegte Winkelplatten y 
getragen. Die obere dieſer beiven Platten dient dazu, um ben 
untern etwa ſchadhaft gewordenen Theil abnehmen zu Tönnen, 
ohne den oberen zugleich mit abzubrechen. ($. 750.) 

Fig.6.a b. Flammenofen zum Umfchmelzen 
des Roheiſense bei Torffenerung. 

Fig. Sa. Horizontaler Querſchnitt des Dfene nach ven 
&inien CD, EF in Fig. 6b. — Fig. Gb. vertikaler Durchfchnitt 
des Ofens nach AB in Big. 6a. Der Roſt liegt 4 Fuß tief 
unter der Oberkante ver Zeuerbrüde a und über dieſer iſt der 
Scheitel des Gewoͤlbes 18 Zoll hoch. Der Heer b bat eine 
geringe Neigung nach dem Fuchs o und beſteht ebenfalls aus 
einer 8 bis 10 Zoll flarken Lage von Duarzfand. Die Sohle 
des Fuchſes, welcher fchräg bis zu feiner Einmündung in die 
Eſſe anfleigt, bildet eine gebrochene Linie durdy den Sanddamm 
d. Bei e iſt die Einfepdffnung. Da bei der Feuerung der 
Hammendfen mit Torf das Einfchüren deſſelben faft ununter⸗ 
brochen gefchehen muß, fo find zwei Schuͤrloͤcher e, welche ge⸗ 
gen ven Roſt fhräge geneigt find, zur Erleichterung des Ein⸗ 
ſchuͤrens und zur gleichförnigeren Vertheilung des Torfes auf 
dem Roſt angebracht. Derfelde Ofen iſt auch mit Holzfeue⸗ 
sung zu betreiben. ($. 750.) 


Tafel XXVI. 


%ig1—5. Flammenöfen zum Umſchmelzen 
des Roheiſens weldhe mit Holz betrieben werben. 

Fig. 1. Bertifaler Durchfchnitt nach CD in Fig. 3.; Fig. 2. 
Anficht eines der beiden anelnanver gebauten Defen von der 
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Abſtich⸗ oder Guß⸗Selte; Fig. 3. Längen⸗Durchſchnitt nach AB 
in Fig. 5. Fig. 4. äußere Längen Anfidıt; Sig. 5. obere An⸗ 
fiht und Grundriß na EFGH in Fig. 4. f 

Die beiden an einander gebauten Flammenoͤfen von ganz 
gleicher Conſtruction haben eine gemeinſchaftliche 814 Fuß hohe 
Eſſe, welche als Doppeleffe durch die Zunge c eingerichtet If. 
Die 2’ flarken Längenmauern a, an welchen vie beiden Oefen 
ſich anlehnen, find durch einen 5 Buß breiten Raum b, welcher 
zum Aufftellen von Brennholz benugt werden kann, von ein⸗ 
ander getrennt. Der ſcheitrecht überwoͤlbte 4’ breite 21” hohe 
Kanal f dient zur Zuführung ver Luft unter ben Roſt und 
zur Herausſchaffung der Afche aus dem Alchenraum g. Der 
Raum d über dieſem Ganal iſt mit gußelfernen Platten belegt 
und wird als Vorrathsraum für dad zu trocknende gefpaltene 
Holz benupt. Die beiden mit einer gußelfernen Taflenartigen 
Einfaſſung und einer Verſchlußthür verfehenen Oeffnungen 8, 
find die Schürdfiuungen durch welche das Holz auf ven Roſt 
h gebracht wird. Der Roſt h erhält theilmeife einiges Anſtei⸗ 
gen, theils vamit die durch den Roſt eintretende Luft nicht 
bloß von unten, ſondern auch feitwärts in die Flamme des 
brennenden Holzeß dringe, theild damit das gefpaltene Holz auf 
der geneigten Fläche des Roſtes, — bei feiner hebeutenben Ränge 
und Breite — volflänbiger nie ganze NRoftfläche bedecke. Das 
Gewoͤlbe i, die Seitenwände k, und bie Beuerbrüde I-find von 
feuerfeften Biegeln angefertigt. Die Außern Seitenwände der- - 
Defen find mit gußelfernen Platten m eingefaßt, pie. durch aufe 
recht ſtehende Unferplatten no feftgehalten werden, welche mit 
ihren untern Enven in dad Fundament reichen, und mit ihren 
obern Enden durch Anker 0, die oben über den Ofen durch⸗ 
geführt find, mit einander feſt verbunden werden, wodurch zu⸗ 
glei das Dfengemölbe, welches Keine Dede bat, Verankerung 
erhält. Der Schmelzheerd p beflcht aus einer 8— 10 Zoll 
. ftarfen Iodern Sandſchicht, Die auf einer Steinfchüttung ge» 
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bettet iſt. Das einzuſchmelzende Roheiſen wird durch die Ginfep- 
thür q (Fig. 3.) in der Müße der Keuerbrädel, auf den Heerd 
gebracht, und jammelt fi, wenn es geſchmolzen ift, in bem 
Sumpf r unter ver Fuchsoͤffnung s. Der Verſchluß ver Ein- 
fetzoͤſnung q gefchieht in gewöhnlicher Art mittelſt einer guß⸗ 
eifernen, inwendig mit feuerfeften Ziegeln ausgemauerten Thür t, 
welche mittelft einer Hebel- Vorrichtung" geöffnet und gefchlofien 
werden Tann, indem die Thür zwifchen Salzleiften beweglich iſt. 
Die Oeffnung u in der Vorder⸗ ober Bruſtwand dient zum 
Ausfchöpfen des geichmolzenen Roheiſens. Sie ift in gewähn« 
licher Urt verfehlofien und wird nur bei dem Außsfchöpfen bed 
flüffigen Roheiſens geöffnet. Sol das Eifen nicht ausgeſchöpft 
ſondern abgeflochen werben, fo wird die gewöhnlich durch ven 
. Sand des Schmelzheerdes geſchmolzene Stichöffnung v Big. 3. 
geöffnet ($. 750.). 

Fig. 6. Profil einer ausgemauerten Dammgrube mit 
Eleinen Feuerungen im ven Seitenwänden um große 
fchwere Gußformſtücke zugleich darin zu trocknen ($. 762.). 

Fig. 7. Profil einer Darrfammer mit gufeifernem 
Geſtell zum Trocknen von Lehm⸗ oder Maflefernen zu Röh- 
ren ($. 762.). 

Sig. 8. 9. Längen⸗ und Quer⸗Anficht eines gußei⸗ 
fernen Geflelles zum Trodnen der Kerne zu Hohl« 
£ugeln bei der Munitiond =» Körmerei ($$. 762. 806.). 

Fig. 10. u. 11. Durchſchnitt und Äußere Anficht eines 
gußeifernen Gefhüg-Formkaftens" mit der Röhre für 
ven Einguß, um ven Guß in vertikaler Stellung auszuführen 
($. 812). 

Fig. 12— 27. Vorrichtungen zum Munitiond- 
guß, nach der Älteren und neueren Methode, worliber im 
‘6. 806. die vollſtaͤndige Erläuterung gegeben ift. 
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Tafel XXVII. 

Sig. 1—7. Temper-Ofen zum Adonciren (Tem- 
yern, Weichmachen) gußelferner Waaren. 

Fig. 1. Vertifaler Durchſchnitt des Ofens nach ber Linie AB 
in Fig. 2.; Big. 3. Vertifaler Durchfchnitt nach der gebrochenen 
Linie CDEF, Fig. 2. Grundriß des Ofens nach der gebroche- 
nen Linie GHIKLM; Fig. 4. Selten» Anfiht; Fig. 5. Verti- 
kales Duerprofil von einem Wagen mit darauf ſtehenden Kap⸗ 
feln; Fig. 6. Vorder⸗Anſicht; Fig. 7. Quer Profil einer Thür 
zum Derfchließen des Ofens. 

Der Temperofen tft 164 Fuß im Quadrat groß, in den 
Mänden 20 Zoll flarf und mit einem flachen Gewölbe über» 
fpannt, deſſen Scheitelhöhe vom Boden 10 Fuß beirägt. Da 
die Seitenwände ald Wirerlage für die flach gewölbte Decke zu 
wenig Stärfe Haben würden, fo find fle durch A gußeiferne 
Anferplatten a verftärkt, deren untere Enden in ver Funda⸗ 
mentmauer befeftigt und vie oberen durch Anker b, welche durch 
den Ofen durchführen, gegenfeitig mit einander feſt verbunden 
find. In der Mitte des Dfens find der Ränge nad) bie zwei 
Fuß im Lichten weiten, durch zwei über ber Sohle des Ofens 
2’ 10” Hoc) Tiegende Bande c gebildeten Feuerungen mit ihren 
Noften d durchgeführt. An der vorbern und Hintern Selte 
des Dfens find F vie Schüröffnungen. Die Afchenfallräume g, 
welche auch als Luftzuführungdfanäle dienen, münden außerhalb 
der vordern und hintern Seite des Ofens vor den Einheitzthü⸗ 
sen f au8 und find daſelbſt, um ungehindert zu den Thüren 
gelangen zu Eönnen, aber auch den Zutritt der äußern Luft 
nicht abzuhalten, mit gefchligten ober roftähnlichen Platten b 
bedeckt. Die beiden Feuerungskanäle find in ter Mitte des 
Dfens durch eine Mauer e von einander getrennt. Die von 
den Feuerungen auffteigenden erhigten Safe erheben fich zuerft 
bis zur gewölbten Dede des Ofens und entweichen, nachvem 
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* fie den größten Theil der Hitze abgeſetzt haben, durch vie 6 an 
den Innern Seitenwänben des Dfens lothrecht abwärts flihren- 

den Kandle i, nach ven unter der Sohle längs den Wanden 
führenden beiden horizontalen Kanälen k, aus welchen fie nach 
dem Sauptkanal} geführt werden und endlich aurch vie 80 Fuß 
hohe Eſſe m in die Atmoſphäre testen. Der Zug des Ofens 
wird durch einen in dem Hauptlanal ] angebrachten Schieber u 
tegulirt. Auf jeder Seite des Feuerungd- Kanals befinden ſich 
auf der gepflafterten Sohle zwei gut fundamentirte gußelferne 
Schienenwege, auf melden die eifernen Wagen mit ben über- 
einander geftellten gußeiſernen Kapſeln, welche Die zu tempern⸗ 
den Waaren enthalten, in ven Ofen geichoben werden. Die 
Einfegthüren n an der vorberen Seite des Ofens, beſtehen aus 
gußeiſernen, durch Rippen in 4 Rächer getheilte Nahmen, welche 
mit Ziegeln audgemauert find. Sie find unten mit brei guß⸗ 
eifernen Rollen o (Fig. 3., 6. u. 7.’ verſehen, mittelſt derer 
fie auf ver in einer Vertiefung des Fundaments liegenden Bahn⸗ 
ſchiene p, vor die Rinfegöffnungen bed Ofens gerollt oder ges 
fehoben werben. Um das Veberfchlagen zu verhindern, werben 
fie durch Hacken q (Fig. 3.) welche oben an den Ofen - Unfer- 
platten feftgeichraubt find, Iofe Übergriffen. 

Bor den Ginfepöffnungen ift ein, 2 Buß tiefer als die 
Sohle des Ofens liegender Kanal r vworbeigeführt, auf beflen 
Sohle fih zwei elferne Bahnen s befinden, auf welchen ein 
gußelferneer Wagen t vor belde Einfeöffnungen vorgefahren 
werven kann. Diefer Wagen (Fig. 2. u. 3.) deſſen gegoflenes 
eiferned Geſtell mit dem des In Fig. 1., 3., u. 5. bargeftellten 
Kapfelmagend übereinftimmt, ift mit einer gußelfernen Platte 
bedeckt auf welcher zwei Bahnen a befeftigt find, die in gleicher 
Höhe mit den in dem Ofen befinplichen Liegen und deren Ge⸗ 
Ieife auch eine gleiche Weite wie viefe befiken, fo daß dem Wa⸗ 
gen auf den Bahnen 8 eine ſolche Stellung gegeben werben 
Tann, daß die beiden Bahnen auf vemfelben mit jedem belie⸗ 
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higen Bahnen» PBaare des Dfens in gleicher vertikaler und bo- - 
rigontaler Richtung liegen. Da nun fämmiliche Bahnen des 
Dfens mit denen des an ber andern Seite des Kanald r Tie= 
genden Schuppens correſpondiren, fo Eönnen ſämmtliche Kapſel⸗ 
wagen die in dem Ofen auf 4 Bahnen ſtanden, durch Anwen⸗ 
bung des Wagens t auf einer Bahn in den Schuppen traus⸗ 
portirt werben; eben fo koönnen auch mittelfi des Wagens t 
fämmtliche Bahnen im Ofen mit Kapfelwagen, welche in dem 
Schuppen N auf einer oder mehreren Bahnen geſtanden haben, 
befegt werden. Diefe Urt des Transportirens der Kapfelwagen 
ift nöthig, um bad Tempern obne Unterbrechung fortjegen zu 
Eönnen, indem, während ein Sat Kapieln in ver Glühhike be⸗ 
griffen ift, ver vorher geglühte Sab In dem Schuppen langſam 
abkühlen muß, und ber dritte Einfag in dem Schuppen vor» 
gerichtet und mit Gefchirren befebt wird. Das Gluͤhen eines 
Satzes Kapfeln dauert gewöhnlich 24 Stunden. Die Geſchirre 
werden dadurch fo erweicht, daß fie fich demnächſt leicht mit 
dem Dreheiſen bearbeiten laſſen. 

Die Kapfeln w (Big. 1 — 5.) beſtehen aus cylinbrifchen, 
oben mit kurzen muffenartigen Rändern verfehenen und auf 
einander paflenden Ringftüdlen. Es werben drei vergleichen über⸗ 
einander gefeßt, yon denen nur ber untere einen Voden bat. 
Zwei folder Stöße werben neben einander auf ven Kapfelmagen 
geflellt, wie in Sig. 4. u. 5. in boppeltem Maaßſtabe barges 
ſtellt if. Das Geſtell dieſes vierräprigen Wagens, fo wie bie 
Mäder, find von Gußeiſen, die Aren von Schmiebeeifen. Auf 
bem mit Verſtärkungs⸗Quer⸗ und Längen=Rippen aus dem 
Ganzen gegofienen Geftel a iſt eine gußeiferne Platte 4 (Fig. 4. 
u. 5.) befeftigt, über welcher vier Schichten Ziegeln aufgemauert 
find, worauf die Kapfeln zu flehen fommen. Sechs beladene 
Wagen können zu jeber Seite ded Feuerungs⸗Kanals in dem 
Dien Platz finden, fo daß überhaupt 24 Kapfeln auf 12 Wa« 
gen gleichzeitig in ven Dfen gebracht werden können (6.836 ). 
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Big. 8— 16. Vorrichtung zur Bearbeitung bes 
Formlehms. Big. 9. Selten = Anflht; Big. 10. Grund- 
riß nach AB in Fig. 9. diefer aus Gußeiſen beſtehenden Vor⸗ 
richtung. Auf einer gußeifernen, über einem Fundament durch 
Unter befefligten Sohlplatte a, find zwei gußetferne Ständer 
b mit ihren Yußplatten durch Schrauben befefligt, und oben 
durch eine angefchraubte, mit einer Berflärtungsrippe verſehene 
Deckplatte e mit einander verbunden. Diefe Dediplatte, welche 
Fig. 8. In ver obern Anflcht darſtellt, iſt in ver Mitte mit einem 
auf der oberen Seite angegoffenen Kranz d verfehen, in wel⸗ 
chem eine runde Oeffnung lothrecht durchgeführt ift, worin das 
meſſingene Zapfenlager für den obern Zapfen ver in ver Mitte 
zwiſchen beiden Ständern b : flehenden gußeifernen Welle e, bie 
ig. 13. In der Außern Anficht beſonders dargeſtellt iſt, einge⸗ 
feßt und mittelft Schrauben feftgeftellt wird. Mit ihrem un⸗ 
texen, beſonders eingefehten und mit einem Keil f befefligten, 
geſchmiedeten, und verfäplten balbEugelfdrmigen Zapfen fteht 
biefe Welle e in einer verfläßlten Lagerpfanne, die In einem 
gußelfernen Pfannenfaften b eingefegt iſt, in welchem fie durch 
pie deinen Keile 3 Höher ober nienriger geflellt werben kann. 
Der Pfannenkaſten bh, welcher nebft der Pfanne in Fig. 11. 
in ver oben Anficht gezeichnet iſt, ſteht auf der Sohlplatte a 
innerhalb eines angegoflenen vorfpringennen Randes i. Die Belle 
iſt (Fig. 13.) mit einem angegoſſenen runden Sattel k verfehen auf 
welchem eine gußelferne Randſcheibel von 6 Fuß lichten Durch⸗ 
meſſer ruht, indem fie mit ihrer angegofienen Hülfe m, auf ven 
abgedrehten cylindriſchen Theil n ber flehenden Welle pafſend 
aufgeſchoben und daran mittelſt eines koniſchen Bolzens a Fig. 15., 
unbeweglich befeſtigt iſt. In Fig. 10. iſt dieſe Randſcheibe von 
oben, in Fig. 9. von ver äußern Seite, in Fig. 15. in ber uns 
teen Anſicht und in ig. 16. im Durchfchnitt dargeſtellt. Die 
horizontale Scheibe ift 14 Zoll flark; der an ihrem Umfange 
oben vorſtehende Rand p ift ein Zoll ſtark und 6 Zoll hoch Auf 
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der untern Seite iſt vie Scheibe I durch 8 centrifche angegoffene 
Rippen q verſtärkt (Fig. 9., 15., 16.) welche zugleich dazu 
dienen das horizontale koniſche Getriebrad r Fig. 9. mittelft 
angegoffener Lappen s durch Schrauben zu befefligen. Die 
Randſcheibe I Hat 2 einanver gegeniiber Tlegende, mit Falzen 
an ihren Randern verfehene, 1’ Iange 6” breite Mefinungen t, 
welche mit eingepaßten Platten bedeckt And. Auf viefen Deffe 
nungen wir der auf der Scheibe fertig bereitete Lehm von 
Serfelben abgezogen. Auf ver gekuppelten gußeiſernen Welle 
w iſt das koniſche Getriebe v, welches In das Eontiche Getrieb⸗ 
sad r eingreift, befeſtigt, und da die Welle u mit ber Waſſer⸗ 
rabwelle oder mit der Welle an welcher fich die bewegende Kraft 
- befindet, in Verbindung fteht, fo wird durch dieſe vie Rand» 
ſcheibe 1 mir ihrer fichennen Welle in horizontal drehende Ve⸗ 
wegung gefeßt. Die Welle m iſt Durch die Ständer b, deſſen 
innere‘ Anficht Fig. 14. darſtellt, Durch die dazu angebrachte 
runde Deffnung durchgeführt. Auf der obern Fläche ber Ranb- 
ſchelbe 1 ſtehen, in ungleichen Entfernungen von der Are ber 
fiehennen Welle e, zwei gußeifesne hohle Walzen v, deren Con⸗ 
firuetion aus den Profilen Fig. 10. zu erſehen iſt, mit ihrer 
runden Mantelfläche auf, und laſten nicht allein mit ihrem 
eigenen Gewicht ſondern auch zugleich durch daS ihrer Bapfen 
und der fchweren gußelfernen Hülſe in welche dieſe Zapfen 
mittelſt Keilen x befeſtigt find, auf der Randſcheibe, welche den⸗ 
ſelben eine drehende auf der Schelbe zugleich gleitende Bewe⸗ 
gung erthellt. Die in den Schenkeln ver Hülfe w, in welche 
fich die ſtehende Welle frei bewegt, mittelft ber Keile x befe⸗ 
fligten Bapfen =, (ig. 10.) auf denen fich die Beiden Walzen 
mittelſt ihrer in ihnen eingefeßten meffingenen Buchfen y_bre 
ben, find durch die vertikal durchgehenden Schlige iz Fig. 14. 
ber beiden Ständer b burchgeführt und Haben vor denſelben 
außerhalb übergreifende runde Köpfe, welche ein horizontalee 
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Verſchieben ver Zapfen mit ven Walzen v und ber Hülfe w 
verhinvern. In dieſen Schligen der Stänber b erhalten die Za⸗ 
pfen z über und unter fich einen Hinreichenden Spielraum, fv 
daß fie fih mit den Walzen und ber Hülſe frei erheben und 
fenfen fönnen, wenn mährend ver Drehung ber horizontalen 
Randſcheibe J zufällig eine flärkere oder ſchwächere Lchmichicht 
unter die Walzen kommt. Innerhalb dieſer Schligen tz (Fig. 14.) 
find auf die Zapfen = meflingene Buchen d aufgefchoben, um 
dad Erheben und Senken verfelßen zu erleichtern. Die auf bie 
Zapfen z aufgeiihobenen gußeifernen Mufien ⸗ verhindern dad 
Verſchieben ver Walzen v in der Richtung der Are derſelben. 
Dad die Walzen auf der Randſcheibe nicht allein eine drehende, 
fondern auch eine gleitende Bewegung erhalten, welche letztere 
beſonders geeignet ifl, ven auf die Randſcheibe gebrachten Lehm 
durchzuarbeiten, erflärt ſich leicht auf folgenne Weile. Die Rand⸗ 
ſcheibe hat an der Stelle, an welcher die innere, dem Mittel⸗ 
punkt verfelben näher liegende Walzenfante dieſelbe berührt, eine 
geringere Geſchwindigkeit ald da, wo letztere von ver äußeren 
Km Mitielpunfte eutfernter liegenden Walzenfante berührt wird; 
«6 müßte folglich jede Walze in einem und demſelben Moment 
zugleich zweierlei Geſchwindigkeiten Haben, und da dies nicht 
möglich iſt, fo wird entweder die eine Kante des Walzenman- 
tel$ nie correfpondirende Geſchwindigkeit der Randſcheibe an⸗ 
nehmen und nach der anderen Kante bin der Mantel ver Wal« 
zen eine gleitende Bewegung gegen die Scheibe erhalten, oder 
es wird der umgelehrte Fall eintreten, je nachdem die verfchie- 
bene Stärke der auf der Randſcheibe liegenden Lchmfchicht die 
eine ober die andere Bewegung mehr begünfligt. — Big. 12. iſt 
die Stimanficht der Lagerſtänder für die Welle a Fig. 9. u. 10. 
Der Lagerdeckel wird mittel Schrauben an den mit Ihren un« 
tern Enden in den Lagerfländern durch Schließkeile befefligten 
Schraubenbolzen feft gehalten. Wenn ver Lehm auf der Scheibe 
ganz gleichartig durchgearbeitet iſt, kann er fogleih mit Kuh⸗ 
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mit gemengt und Bearbeitet werben, fo daß er als völlig fer- 
tiger umd zubereiteter Formlehm von Der Scheibe genommen 
wird ($. 759.). 

Fig. 17. Vertikaler Durchfchnitt einer fertigen eh mform 
zu einem großen Keſſel ($. 829.). 

Fig. 18. Perſpektiviſche Anſicht einer Vorrichtung 
zum Gießen mit großen Pfannen ($. 759.). 


Tafel XXVII. 


%ig.1—4. Sölzernes Aufwerfhammer⸗Gerüſt, 
wie es in Schlefien, in ver Laufitz, auf ven Hüttenwerken in 
der Mark Brandenburg und in Pommern gewöhnlich einge- 
richtet if. 

Big. 1. Längen» Anfiht; Yig.2. Vertikaler Querdurch⸗ 
ſchnitt nad) der Linie AB in Big 3.; Fig. 3. Grundriß nad) 
ver Linie CD in Fig. 1.; Big. 4. der Pfahlriß des Roſtwerks 
des Gerüſtes nach EF in Fig. 1. 

Das Hammergerüſt iſt in der Erbe durch ein vielfach ver⸗ 
bundenes fogenannted Roſtwerk befeftigt, welches auf ſtatken 
eingerammten Pfählen ruht. Auf zwei Reiben feſt eingeramm« 
ter Grundpfähle a find zwei Langſchwellen b aufgezapft, auf 
welchen die Duerfchwellen c eingefämmt find. Auf biefe Quer⸗ 
ſchwellen werben wieder Langfchwellen d (lothrecht über ben 
Langſchwellen b) eingefämmt, mit denen gleichfalls Querſchwel⸗ 
In e (biefe weil fie oben Liegen, auch Zangen genannt) ver⸗ 
bunden find. 

ı Die vorbere eichene Gerüft- oder Drabmfäule f ifl zwi⸗ 
fehen dem Roſtwerk 8 Fuß 6 Boll tief in die Erbe lothrecht 
eingeſetzt; fo meit fie in der Erbe fleht, ift fie 2 Fuß 10 Zoll 
im Quadrat und über ver Hüttenfohle 2 Fuß im Quabrat 
ſtark. Mit Ihrer Grundfläche ruht fle auf feftem gewachſenem 
Boden und wird außerdem noch von einem ſtarken hochkanti⸗ 
gen Riegel g getragen, welcher durch dieſelbe durchgelocht (durch⸗ 
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rare) uni in zwel Langſchwellen, in die untere b und in bie obere 
d eingelafien wird. Die Querſchwellen e und e des Roſtwerlo 
( Brundwerks), zwiſchen welchen die Vrahmſaͤule ſteht, find in 
die Langſchwellen d und b dergeſtalt eingelämmt, daß fie ſcharf 
an ber- Säule anliegen, und Ihr dadurch nach der Richtung. bes 
Länge des Hammergerüſtes einen feſten Stand geben. Aus dann 
Ende erhält Die Drahmſäule, 7 Fuß 4 Zoll Aber ver Hlitten- 
ſohle, einen breiten flarken Zapfen, auf welthen der Drahmbab 
ten b mittelſt eines lothrecht durchgeſtemmten Schliges aufge⸗ 
ſchoben wird, und auf der Brüflung jenes Zapfend der Drahm⸗ 
fäufe rüht. Die beiden Über dem Drahmbalken durch den durch⸗ 
reichenden Zapfen der Drabmfäule getriebenen Kelle a, und bie 
zu beiden Selten des Zapfens in den Schlik der Drahmſaͤule 
eingetriebenen hoͤlzernen Keile A, bewirken pie feſte Verbindung 
der vorberen Drakmfäule f, mit dem horizontal Tiegenden Drahm⸗ 
halfen b. Auf das vor der Drahmſäule F vortretende Ende . 
des Drahmbalkens und auf den erwähnten Zapfen der Drahm- 
fäule werben ſtarke geſchmiedete Ringe d aufgetrieben, um bad 
Aufteißen bes Holzes zu verhindern. Mit dem anbern Ende 
iſt wer Drahmballen b durdh die Hintere, ebenfalls 8 Fuß 
6 Zoll tief in die Grde zwiſchen dem Roſtwerk eingefeßte 
Drahmſäule k, mit einem flarken Sapfen, welcher vie Dicke des 
Drahmbaitend zur Breite hat, durchgezapft. Durch die Keile 
oc, welhe vem auf ver Hintern Seite der Drahmſäule k burdh- 
teichenden Zapfen vorgefchlagen ‘werden, fo wie durch die in den 
Schliß der Dtahmſäule, ober» und unterhalb des durch biefen 
Sthlig durchgeführten Zapfens, eingetriebenen Keile BP, iſt der 
Orahmbalken b mit der hintern Drabmfäule k feft verbunden. 
Gegen das Aufreißen des Holzes durch das ſcharfe Eintreiben 
ver Kelle o und A, wird fowohl vie Drabmfäule k, oberhalb 
und unterhalb des Drahmbalkens, als auch ver Zapfen des 
Drakmbaltens b, durch feft aufgetriebene gefchmiebete ſtarke Ringe 
d geichübt. Der Schlitz ver Drabmfäule k if fo hoch, daß 
V. 10 
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ver Drabmbalten mit feinem durch Diefen Schlig buschgefühsien 
Bapfen, fo viel darin gehoben werden Tann, um bei der Auf⸗ 
fellung des Hammergerüſtes ven obern Zapfen ver Reitelfäule 1, 
— welche nach Auffielung der Drahmfäule k jogleih mit ein⸗ 
geſetzt wird — in das in der unteren Seite des Drahmballkens 
eingeftemmte Zapfenloch einhringen zu Tönuen. 

Die Reiteljäule I, welche, wie bie Drahmſäule k, 2 vuß 
im Quadrat flark iſt und eben fo wis jene aus Cichenholz be⸗ 
ſteht, iſt mit Ießterer Innerhalb des Roſtwerks durch eine Ver⸗ 
zahnung unter einem fpigen Winkel zufammengefegt, und beide 
erhalten auf die Ränge ihrer Zufammenfekung In ber Erde, 


eine größere Stärke als in ihren oberen Theilen. Beide ruhen 


mit ihren Grundflächen auf den gewachienen Boom und wer⸗ 
den außerdem noch, wie vie vorbere Drahmfänle f, von zwei, 
durch dieſelben vurchgelochten, flarfen, Hochkantigen, eichenen 
Riegel g getragen, welche unten in bie Langſchwellen b und 
oben in die Langſchwellen d eingelaffen find. Die Drabınfäule 
k und die Meitelfäule 1 verbindet man über dem Roſtwerke 
noch dur ein Sohlwerk, welches aus 4 Stud aneinauderlie⸗ 
genden 22 ZoU flarken eichenen Hoͤlzern m zufammengefegt 
und in vie Langfchwellen d, 4 Zoll tief eingelnffen if. Die 
fefte Verbindung der 4 Sohlſtücke m zu einem Ganzen gefchieht, 
nach deren Einfehung in bie beiden Schwellen d, durch 4 ſtarke 
Zwingen = Riegel n, von Eichen⸗ oder befier von Rüfternkolz, 
weldye horizontal durch die Sohlftüde u vurchgehen, und piefe 
Sohlftüden mittel ver an ven hervorragenden Enden derſelben 
singetriebenen hölzernen Kelle o, an einander befeſtigen. Diefe 
Riegel n find mit ſtarken Köpfen verfehen, welche ſich bei dem 
Antreiben der Kelle gegen die 1 ZoU tiefen Verſatzungen in 
dem vordern Sohlftüd fer gegenftemmen. Die beiden an ven 
Seiten des Sohlwerks nur in Nuthen Legenden Miegel u haben 
Köpfe mit halben Schwalbenſchwaͤnzen, mit denen fie, fo wie die 
an den burchreichenden Enden verfelben vorgefchlagenen Keile 0, 
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in vie halben fhwalbenfchwanzfdrmigen Ausfchnitte der einen 
äußeren Sohllüde m eingreifen, damit biefe Riegel fich durch 
pie Erfchütterungen nicht aus dem Nuthen feitsmärts heraus⸗ 
ziehen koͤnnen. Außer auf ven beiden Langſchwellen d, liegt 
das Sohlwerk mit ſeinen Enden noch auf den beiden Schwel⸗ 
len p, welche auf ven eingerammten Grundpfählen q aufge⸗ 
zapft find. Für die WMeitelſäule I und vie Drahmſäule k if 
dad Sohlwerk mit den noͤthigen Aubſchnitten in ver Mitte 
verſehen. Auf das obere Ende. ver Meitelfäule werben zwei ſtarke 
gefchmiedete Ringe & aufgetrieben, um dad Aufipalten zu ver⸗ 
hüten. 

Der durch den Hohen und breiten Schlig der Meitelfäule 1 
durchgehende Meitel r, meldyer den anprellenden Gammerhelm s 
zurückſchnellt, und dadurch ſowohl das Niederfallen des Ham⸗ 
mers beſchleunigt, ald auch den Schlag deſſelben verſtärkt, ruht 
mit dem hintern Ende in einer auf der innern Seite der Drahm⸗ 
fAule:k ausgeſtemmten geraͤumigen Vertiefung. Ueber dem dtei⸗ 
tel r llegt zu deſſen Verſtärkung das Sattelholz (Meitelfatiel) t, 
welches ebenfalls durch vie Reitelfäule 1 durchgeht und in ber 
Vertiefung der Drakmfäule k aufgelagert if. Durch die auf 
den Seiten der Drabmfänle k durchgehenden feſt eingeriebenen 
Keilhoͤlzer s, zwiſchen welchen die Hinteren Enden bes Reitels x 
und des Sattelholzes t eingeflemmt werben, wird ber Meitel 
mit dem Sattel in ver Drabmfäule befefligt. In der Reitel⸗ 
ſaͤule erhält ver Meitel mit dem Sattel dadurch Befeſtigung, 
daß unterhalb des Reitels, auf ven Selten ver Meitelfäule I 
das ſtarke Keilholz y, und über dem Gattel t in das Schlitz⸗ 
loch der Meitelfäule, ver flarke Keil & feft eingetrieben wird. 
Bon ven beiden gußelfernen Büchſenſäulen a und v ſteht die ber 
Waſſerradwelle zunaͤchſt gelegene u, in ver vertikalen Ebene ber, 
der Waſſerradwelle zugelehrten Seite des Drahmbalkens b, Die 
andere v erhält aber gegen dieſe vertikale Ebene eine fihräge 


Stellung und beiden wird in ber andern Richtung eine gegen 
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die Reitelſaͤule gleiche fehräge Stellung angewiefen. Beide Büch⸗ 
fenfäulen ftehen mit ihren Fußenden in einem, in bad vworbere 
Sohlſtück m eingelaffenen gußeifernen Kaſten w Big. 3. und 
find in demſelben durch mehre eingefegte hölzerne Kloͤtze und 
Keile befeſtigt. In Big. 1 und 2. find diefe Kaſten punktirt 
angeveutet. Die oben Enden ver Seinen Büchfenfäulen fichen 
zwifchen den vorfpringenven Leiſten oner Federn ber. zu beiden 
Seiten In. ven Drahmbalken h eingelaffenen gußeiſernen und 
mit durchgehenden Schraubenbolzen befeftigten SBlatten x, umb 
werden daſelbſt durch Keile a7 feftgefeilt. Unterhalb des Drahm⸗ 
balkens h und oberhalb des Neiteld r, find vie beiden Büch- 
fenfäulen miitelft eines durch beide durchgehenden hölzernen Zug⸗ 
riegels y, welcher vor der Büchfenfänle w einen flarken Kopf 
Hat und außerhalb ver Büchfenfäule v durch vworgefchlagene 
Keile 9 befeſtigt if, zufammen verbunden, fo daß fle aus ven 
Platten x oben nicht herausfallen Eönnen, vielmehr fe gegen 
biefelben anliegen. In den Schlitzen ver Büchfenfäulen, durch 
welche ver Miegel y durchgeführt ift, wird letzterer auch noch 
durch oberhalb und unterhalb deſſelben eingetriebene Keile be⸗ 
fefligt. 

..Die Inneren Seiten der. Büchfenfäulen n und v find mit 
Bertiefungen verjehen, in welche bie gußeifernen ſogenannten 
Büchſen eingelafien.und dann feftgefeilt werden. Diefe Büchſen 
haben Halbkugelfürmige Vertiefungen, in welchen fich die ge⸗ 
ſchmiedete Gammerhülſe z, die auf nem Hintern Ende des Ham⸗ 
merbelmd s aufgefeilt iſt, mit ihren verftählten Zapfen bewegt. 
Mitielſt der Büchienfäule v wird der Sammer a’ auf dem Am⸗ 
608 b’ richtig geflellt, welches durch dad Antreiben ver Keile 
an dem Fuß derſelben innerhalb des Kaſtens w bewirkt wird. 

Die Bahn des Hammers und des Amboßed machen einen 
frigen Winkel mit der Are des Sammerhelmd s, damit Bei 
dem Schmicven langer Stäbe viefelben von ven Hebearmen des 
Wellkranzes nicht ergriffen werben koͤnnen. Aus dieſem Grunde 
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if auch der Hammer nicht rechtwinklich, fondern ſchief auf ven 
Helm s aufgeleilt, indem ver Zapfen des Helms, worauf ber 
Sammer befeftigt ift, ebenfalls einen fpigen Winkel mit ber 
Are des Helms bilvet. 

Der Ambos b’ flcht in der Eaftenförmigen, in ven Wän- 
ven 2 — 24 Zoll und im Boten 6 bis 9 Zoll flarken, ſo⸗ 
genannten Chavotite c’ auf untergelegten dünnen eichenen Brett⸗ 
ftädfen und wird darin mit hoͤlzernen und eichenen Keilen feſt⸗ 
gekeilt. Die Chavotte e: wirb oben in den eichenen Ambosſtock 
d’ ganz eingelafien und darin feflgefeilt. Um das Aufiyalten 
des Ambosſtocks, in Folge des feften Verkeilens der Chavotte 
und der Wirkungen der Hammerſchläge, zu verhüten, werden 
auf denſelben oben zwei 4 ober $ Zoll ſtarke geſchmiedete 
Ringe 5 feit aufgetrieben. Die Oberfläche des Ambosſtockes 
um bie Chavotte wird häufig mit Blechſtücken A befleivet, um 
das Verbrennen des Ambosſtockes zu verhindern. Der Ambos⸗ 
fo flieht 7 Buß tief unter ver KHüttenfohle h’ in der Erbe 
anf zwei Kreuzſchwellen, welche auf fünf eingerammiten Grund» 
pfählen I, von denen ſich ver mittlere unter der Mitte des 
Kreuzed ver Schwellen befindet, aufgezapft find. 

Der gußeiferne ſtarke Hebekranz g’, welcher auf den Hals 
ber Waſſerradwelle k’ aufgefeilt ift und ven Hammerhelm s an 
der Stelle faßt und erhebt, welche ven dritten Theil ver Ent⸗ 
fernung der Mitte des Hammers von den Hülfenzapfen beträgt, 
erhält gewöhnlich fünf angegofiene ſtarke Hebedaumen i. An 
den Angriffsfeiten viefer Daumen, welche Eleine vortretende na⸗ 
jenförmige Rippen erhalten, find weißbuchene fogenannte Sröfche 
on’, mittelft veren die Erhebung des Hammerhelms mit dem 
Sammer geichieht, durch geſchmiedete Ringe ( Brofchringe) m’ 
und Kelle 0’ befefligt. Die nafenfürmigen Rippen an den Anz - 
rifiöfeiten der Daumen 3 verhindern Dad Ubrutfchen ver 
Sröfche m. Um den Hammerhelm ift auf der Angriffäftelle 
ein geſchmiedetes Band p’ gelegt und mit Keilen befefligt, wel⸗ 
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ches unten für ven Angriff der Daumen zu einer breiten Flaͤche 
ausgeſchmiedet iſt. Außerdem find um ben Gammerhelm, um 
‚dad Aufreißen zu verhindern, zwei gefchmiebete Zugbänder, das 
eine zunächft ver Hülfe z, das andere zunächſt ded Hammers a’ 
umgelegt und mittelft Keilen befeſiigt. Das die Waſſerradwelle 
k’ bewegende Wafjerrad q’ iſt Hier ein unterfchlägtiges Kropfrad. 

Der gußelferne Angewellſtänder r', in welchen das guß⸗ 
eiferne Zapfenlager für vie Waflerranmwelle eingefegt und feſt⸗ 
geleilt wird, iſt mit ſeiner angegofienen Bußplatte In vie drei 
Schwellen s’ eingelafien. Diefe Schwellen s’ find auf den bei« 
den Schwellen e, e, welche mit einem bogenförmigen Ausfchnitt 
zugleich ven Amboßſtock umfafien, eingelämmt, und Ichtere wer⸗ 
den noch beſonders durch die deinen eingerammmten Pfühle t’, auf 
welchen fie aufgezapft find, unterflügt ($. 856.). 

Big. 5— 7. Hölgernes Aufwerfhammer⸗Gerüſt, 
wie es im Siegenſchen gebraͤuchlich iſt. 

Fig. 5. Vordere oder Stirn⸗Anſicht des Hammer⸗Gerüſtes 
mit Ausſchluß der vordern Drahmfäule; Fig. 6. Seiten - Anficht 
defielben ohne die vordere Drahmfäule, von ver Seite ber be⸗ 
weglichen Büchfenfäule mit welcher der Hammer gerichtet wire; 
Fig. 7. Selten“ Anficht des ganzen Gerüſtes von verfelben 
Seite, nach einem Eleinern Maaßſtabe. Died Hammergerüſt ift 
im Vergleich zu dem eben befchriebenen hoͤchſt einfach conſtruirt, 
‚obgleich es nicht die Stabilität und Feſtigkelt in der Verbin⸗ 
dung bat. 

Die vordere Drabmfäule a (Big. 7.) iſt ohne alle weitere 
Befefligung 6 Fuß tief unter der Hütteniohle auf den gemakhfes 
nen Boden gefteflt und mit Erde feft verſtampft. Die hintere 
Drahmfäule b ift ebenfalls in vie Erbe 6’ tief eingegraben und 
nur auf dem Erdboden aufgeflellt, rubt aber zugleich noch auf 
einer Schwelle oder auf dem Riegel o, Schlüffel genannt, wel⸗ 
her durch ein In der Drahmfäule eingeflemmies Loch durchge 
führt if. Diefe Schwelle fol die Drabmfäule vor dem Wan⸗ 
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Een nach ven Seiten ſchützen, welches jedoch nur unvolkomnmies 
erreicht werden Tann, weil die Drahmſäule nicht durch Streben 
von dieſem Schlüfiel aus, auf beiden Seiten abgefleift wird. 
Auf ver Schläffelfcjwelle e und auf einer anderen mit ihr par 
rallel in die Erde eingegrabenen Schwelle d, find die Schwellen 
e eingefänsmt, mit welchen ver fogenannte Sohlhlock f nerbun- 
ven If. In dem Sohlblock f iſt die Reitelſäule g mit einem 
Doppelzsapfen Iothrecht eingezapft. Sie erhalten an ber vor⸗ 
bern Seite einen bogenförmigen Yusfchnitt zur freien Bewegung 
ned Hammerhelmes h und ver Hülfe i und wegen ber feſteren 
Lage des eingeſetzten Reitels k, oben eine größere Stärke alt 
unten. Oben ficht fie mit einem flarfen Zapfen in dem Drahm⸗ 
balten 1. Der Reitel k wird durch den In ber Reitelſäule & 
eingefiemmten hohen Schlig gefledt, und darin mittelſt eines 
eingetricbenen Keild m befefligt, welcher durch ein auf der Seite 
der Reitelfäule durchgeſtemmtes Keilloch eingetrieben If. Daß 
hintere Ende des Neiteld llegt In einer in die hintere Drahm⸗ 
‚Kule b eingeflemmien weiten Oeffnung, in welcher er durch die 
eingetriebenen Keile m und o feflgehalten wird. Der Drahm⸗ 
halfen 1 iſt mit einem Zapfen in der Hintern Drahmjäule b 
eingefeßt, eben fo auch In ver vorderen Drahmſaͤule a, in wel⸗ 
cher der Zapfen aber durch das für ihn beſtimmte Zapfenloch 
danz durchgeht, um oberhalb und unterhalb deſſelben mit ſtar⸗ 
fen Keilen a und 4 befefligt werben zu koͤnnen. 

Die eine hoͤlzerne Buͤchſenſäule p ſteht mit ihrem Fuß⸗ 
ende in einem in ven Gohlblost£ eingelafienen Kaflen (Schuß) 
r, und wird darin feflgefeilt; die andere Büchfenfänle q If 
ohne Schub unmittelbar in einem in ven Sohlblock eingefienm- 
ten Loch mit ihrem Fußende feſtgekeilt. Letztere hat auf ber 
äußern Seite einen bogenfärmigen Audſchnitit um bie Hebe⸗ 
weile ( Waſſerradwelle) s nicht zu behindern. Beide Büchſen⸗ 
fäulen find mit ihren oben Enden oben in pie Seiten des 
Drabmbaltens 1 eingelafien und unter demſelben durch einen 
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Hölzgenn Zugriegel (Schlüfel) mit einander feſt verbunden, 
indem durch jenes außerhalb der Blnhfenfäulen Hervorragende 
Ende des Riegels zwei Zugkeile eingetrieben, und außerdem 
noch, ober⸗ und unterhalb des Riegels, Kelle In die Schlig- 
Iächer der Blchfenfäulen eingefälagen find. 

Der etwa 9 Centner fchwere Sammer t, welcher, aus ver 
sorbin fihon erwähnten Gründen, ebenfalls fchräg auf Dem 
Selm aufgekeilt ift, Hat 2 Fuß 9 Zoll Hubhöhe, welche wegen 
der zu zängenden großen Luppen nicht geringer feyn Tann. Das 
Erheben des Gammers durch die Daumen des Kran n em= 
folgt etwa in der Mitte ber Länge des Hammmerhelms b. 

Die Hülfe i Tiegt mit ihren Zapfen In ven halbkugelför⸗ 
migen Bertiefungen ver gußelfernen Büchfen, welche in ven 
Büchfenfäulen auf deren Innern Selten eingelafien und. verfellt 
find. Die Büchfenfäulen erhalten eine ähnliche fchräge Stellung, 
wie ſchon vorhin angegeben worben iſt. Der gußeiflene acht⸗ 
Hintige Daumfranz u, welcher vorn. auf den Hals der Waſſer⸗ 
zabwelle 8 feft aufgefeilt wird, Hat bier nur vier Dauinen d, 
anf welchen vie Sröfche zum Heben des Helmes h mit dem 
Sammer ganz fo befeſtigt find, wie bei bem vorigen Sommer. 
gerüſt beſchrieben worden iſt. 

Auf dem halbrunden eichenen Angewellenſtock x, welcher 
9 Fuß tief in der Erde ſteht, ruht das Angewelle w, auf wel⸗ 
chem über einem untergelegten Breit x das Zapfenlager z ver 
Waflerranwelle liegt. Je nachdem die Welle höher oder nie 
driger Tiegen fol, wird ein Härkeres oder ſchwächeres Brett x 
untergelegt. 

Der Ambopftot y, in welchen die gußetferne Chavotte, 
für ‚ven einzufegenden und einzufellenden Amboß, eingelaffen 
iſt, ſteht 11 Fuß tief. in ver Erde auf kreuzweiſe Darunter 
liegenden Bohlenftüden. Um das Spalten nes Amboßſtok⸗ 
kes zu verhindern, find um venfelben fünf Ringe getrieben. 
Aus demſelben Grunde werden um: sie Waſſerradwelle dicht 
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an einanver fehr viele eiferne Ringe geirieben, indem Durch ven 
fehr ſchweren Hammer ver Widerſtand der Welle gegen vie 
drehende Laſt fehr in Unfpruch genommen wird. 

Durch Streben a, (Steuerbäume genannt) von langen 
flarfen Balken, welche mit ihren obern Enben In den Außeren 
Seiten der beinen Drahmſäulen a und b und mit ihren untern 
Cuden in fasten, in die Erbe eingegrabenen und befeftigten Kloöͤtzen 
RA eingezapft find, werben nicht allein vie beiden Drabmfäulen 
gegen ben Drahmbalken feſtgehalten, ſondern es wird dadurch 
auch auf eine zwerlmaͤßige, wenn gleich nicht gut In die Augen 
fallende Weiſe, ver Richtung des Stoßes, welchen Dad Hammer⸗ 
gerüft durch das Anprallen des Hammers gegen ben Reitel 
empfängt, entgegen gewirkt, 

Die beiden Streben « und 4 liegen mit den Binteren 
hellen Des beiden Orahmſäulen außerhalb des Hütten⸗Gebäu⸗ 
208, wodurch das Äußere Anfehen ves letzteren ſehr Jeidet (F. 856.). 

Fig. 8. ſtellt einen Amboßſtock dar, wie er bei den 
Sammergerüften im Hennebergſchen auf im — in der 
Erde aufgeſetzt wird. 

Etwa 6, Fuß tief in der En⸗ dienen 7 Schichten a yon 
3 Bol ſtarken Kaüppeln, welche abwechſelnd ‚quer übereinander 
liegen, zur. unmittelbaren Unterlage für ven Amboßſtock d. Auf 
dieſen Schichten :son Knüppeln, welche, vom Amboßſtock eine 
daftifche Stellung geben, liegen unmittelbar zwei ſich kreuzende, 
bündig überblattete Schwellhoͤlzer b und % auf welche ber Am⸗ 
boßſtock ſelbſt geftellt wird. 

Wenn die Knüppel- Unterlage nad). längerem Gebrauch 
bes Amboßſtockes zuſammengedrückt, auch der Amboßſtock oben 
abgebrandt alſo kürzer geworden iſt, ſo wird die Zahl der Knüp⸗ 
pelſchicht um ſo viel vermehrt, daß der Amboßſtock wieder ſeine 
frühere Höhe erhaͤlt (F. 856.). 
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" Xafel XXIX. 


Fig. 1—17. Hälgernes Aufwerfhammer- Ges 
rüft, wie e8 auf den Hüttenwerfen im Maaß⸗ und Mofels 
Departement häufig angewendet wird. 

Fig. 1. Selten» Anfiht des Hammergerüfles von ber Seite 
der beweglichen Bhayfenfäule; Wig. 2. Borver » Anficht deſſelben; 
Big. 3. Vertifaler Durchſchnitt nach der Linie AB in Big. 5.; 
ig. 4. Vertilaler Längendurchſchnitt nad der Linle CDEF im 
Fig. 5.; Fig. 5. Grundriß nach ver Linie GH in Fig. 4. 

Die Conſtruction des unter der Hüttenfohle liegenden 
Schwellwerks, welches dem Gammergerüft zur Grundlage bient 
und mit welchem das Iebtere in ſehr fefler Verbindung flieht, 
ft folgende: 

Auf die maffive Waſſerwand a des Hüttengebaͤudes wird 
der Länge nach eine 164 Fuß lange 22 Zoll breite, 204 ZoU 
flarfe eichene Sohl- Schwelle b geflrelt. Parallel mit dieſer 
Schwelle b if in 4 Fuß 2 Zoll Entfernung von derſelben, 
eine andere, elchene Schwelle c, von 15 Fuß 10 Zoll Länge 
und 19 30H Im Quadrat Stärke auf dem fehlen gewachſenen 
Boden Horizontal in pie Erbe gelegt. Die Unterfeite der leg⸗ 
teren Hegt mit der Unterſeite ver vorigen in gleichem Niveau. 
In der Mitte quer über beiden Schwellen a und o Liegt Die 
eichene 23 Zoll Hreite, 20 Zoll ſtarke und 8} Fuß Iange Sohl⸗ 
ſchwelle d, welche mit einem Ende in die Schwelle e, 2 Zoll 
tief eingelaffen und mit dem andern Ende In vie Schwelle b 
4 300 tief ſchwalbenſchwanzfoͤrmig eingeblattet ift Zu beinen 
Selten ver Schwelled und parallel mit vieler, find die 4 eiche⸗ 
sten horizontal gelegten Langſchwellen e in bie Schwellee einen 
Zoll tief eingelaften, mit ihren Enden aber in die Sohlſchwelle 
a 3300 tief fchwalbenfchwanzfärmig eingeblattet. Diefe Lang⸗ 
fchwellen find 25 Fuß lang, 16 Zoll breit und an den beiden 
Schwellen b und ce 16 Zoll flarl. Bon ver Schwelle c ab, 
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verftärken fie ſich gleichfoͤrmig, fo daß fie an ihren vorderen 
Enden 18 Zoll Stärke erhalten. Mit den vorberen Enden 
find die 4 Langichwellen feitwärts in einer 17 Buß 2 Zoll lan⸗ 
gen, 19 Zoll breiten und 20 Zoll ſtarken eichenen Querſchwelle 
f, mit halben Schwalbenfchwanzgzapfen eingezapft, und vie durch⸗ 
gehenden Zapfen, auf der äußeren Seite der Schwelle mittelſt 
der Keile & feſtgekeilt. Zwiſchen der Querſchwelle f und ber 
Schwelle e find zwei Sangenhölzer g über die 4 Langſchwellen 
e, zwei Zoll tief überfchnitten und mit letzteren durch Splint- 
bolzen 8 zufammen verbunden. Diefe Zangenhölger geben dem 
Schwellwerk mehr Spannung und verhindern die ſtarke Er- 
fhütterung ver Langfchwellen e. Lothrecht Über der Grunde 
ſchwelle o iſt quer über ven vier Langſchwellen e und ber 
Sohlſchwelle d die eichene VBüchfenfäulenfchwelle b 2300 tief 
eingekämmt, und Iotbrecht über der Sohlſchwelle b, ebenfalls 
quer über den Langfihmellm e und der Soblfihwelle d, vie 
eichene Sohlſchwelle i mit Schwalbenſchwanzkämmen eingelämmt. 
Die Schwellen b und c, und die i und b, find durch geſchmiedete 
ſtarke Schlüffelbänver y feft mit einander verbunden. Die Schlüffel- 
bänder y werben durch die, in die Oberſeiten ber Schwellen 
b und i, und in die Unterfeiten ber unten Schwellen c unb b 
eingelaffenen, durdy die Schlüffelbänver durchgehenden klammer⸗ 
förmigen Schlüfjel &, welche mittelft der unter und über den⸗ 
felben eingeſchlagenen eifernen Bolzen ober Niegelleile & gegen 
die Schlüfjelbäinver fcharf angetrieben find, fefl gegen Die Schwel⸗ 
In angezogen und befefligt. Die beiden Schwellen b und i 
werden noch durch die flarken eichenen Riegelbänder k, welche 
mit halben Schwalbenfhwanz - Zapfen eingezapft find, an ein⸗ 
ander befeſtigt. Durch Keile erhalten die Schwalbenfchwanz- 
zapfen der Niegelbänber k Ihre Befefligung in den Zapfenlöchern. 

Mitten in ver Schwelle i und zugleich Inthrecht über ver 
Schwelle d, it die 204 Zoll im Quadrat flarke 13 Fuß 7 Zol 
hohe eichene Drahmfäule 1 eingezapft und mittelſt der eiſernen 
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Ankerſchiene & auf beiden Seiten an derſelben befefligt. Die 
beiden ſtarken Streben m, welche mit ven oberen Enven in ver 
Drabmfäule 1 und mit den unteren Enden in ber Schwelle i 
mit Berfagungen in den Zapfenlöchern u eingezanft find, hal⸗ 
ten bie Drabmfäule auf beiden Seiten in lothrechter fefter Stel⸗ 
lung. Im der Sohlſchwelle d iſt, zunächft der Schwelle h, 
die 22 300 im Quadrat flarke eichene Reitelfäule o lothrecht 
eingezapft und mit berjelben durch eiferne Schlüfielbänver y, 
die ebenfalls durch Schlüffel I und Niegelkeile a befeftigt find, 
zufammen verbunden. Der 22 Zoll im Quadrat flarfe, hori⸗ 
zontale, eichene Drahmbalken p, ift auf der Neitelfäule o mit 
ftarker Verfagung aufgezapft, in der Drahmfäule I aber mit 
einem ftarfen Zapfen eingezapft und mit ver Meitelfäule ſowohl 
als mit der Drabmfäule durch eiferne Schlüffelbänner y in 
ſchon erwähnter Art feft verbunden. Durch das Strebeband q, 
welches mit dem untern Ende in ber Oberſeite bed Drahmbal⸗ 
tens p, und mit dem obern Ende In der Inneren Seite ber 
Drahmfäule 1 eingezapft iſt, ſo wie ferner Durch den langen 
Strebebalfen r Sig. 1., welcher oben in der Äußeren Seite ver 
Drohmfäule I, und unten (außerhalb des Hüttengebäudes, jen⸗ 
feit3 der Waflerarche) in einer feft in ver Erbe auf eingeramme 
ten Pfählen aufgezapften Schwelle, mit einer flarfen Verfagung 
eingezapft ift, erhält da8 ganze Gerüft eine fehr zweckmäßige 
Verſtrebung und Befefligung, indem der Nichtung des Stoßes 
vollſtändig entgegengewirkt wird, welchen dad Gerüft durch das 
Anprellen nes Hammerhelmes 8 gegen ven Reitel t, empfängt. 
Um das Aufipalten zu verhindern, werben ſowohl auf bie 
Drahmfäule 1, dicht unter und über ver Definung worin das 
hintere Ende des Reitels Befeftigt ift, als auch auf das obere 
Ende der Reitelfäule o und auf daB vordere Ende des Drahm⸗ 
balkens p, flarfe geſchmiedete Bänder a feſt aufgetrieben und 
feftgenagelt. 

Der Reitel t, von Rüſtern⸗ oder Eichen Holz; (letzteres 
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iſt wegen feiner Zaͤhlgkeit und Federkraft befonberd zu empfch⸗ 
Ien) iſt durch dad breite und Hohe, oben ausgerundete Schlitz⸗ 
loch w (Fig. 3.) durchgeführt, worin derſelbe durch die, in dad 
ſeitwaͤrts (quer) durch bie Reitelſäule ©, unter jenem Schlitz⸗ 
loch, durchgeſtemmte Keilloch u Fig. 4. einzutreibenden ſtarken 
Keile c, und durch den oberhalb w auf der vordern Seite der 
Reitelfäule einzuttäbennen Keil’ Hefefligt wird. Das Hintere 
Eude des Meiteld 4 ift:.in. dem. in ber Drahmſäule 1 11 Zoll 
tief eingeflemmten Loch oben durch ben eingetriehruen Keil. y' 
(Big. 1.) und unten durch das, vor ver Drahmfäule I zwifchen 
dem Meitel t umd dem Spreigriegel x eingetriehenene Kloͤtzchen 
y, feſtgekeilt. Dad Spreitzholz x iſt mit ſchwalbenſchwanzfoͤr⸗ 
migen Zapfen In: bie Grunpflächen nes Schligloches der Meitel- 
fäule und des für ven Neitel in der Drahmfäule eingeſtemm⸗ 
ten Loches, eingelafien und hält die Meitelfäule, fo wie vie 
Diahmfäule in unveränverlicher Entfernung von einander feft, 
wodurch die untern Zapfen weniges durch ſtarke Erſchütterun⸗ 
gen leiden. Um vie Federkraft des Reitels zu vermehren, ver⸗ 
jüngt fich derſelbe um ein Geringes nach dem vordern Ende 
und iſt dort mit einem nach unten vortretenden Kopf verſchen, 
gegen welchen der Helm s des Hammers geſchnellt wird. 

Die beiden Büchſenſäulen a und v, weiche aus Rüſternholz 
befteben, : fisben mit ihren unteren pyramidal genrbeiteten Fuß⸗ 
enden in den beiven Vertiefungen z, welche ebenfalls pyrami⸗ 
dal in ver Büchſenſäulenſchwelle heingeftemmt find, worin fie 
feflgefeilt werden. Damit durch dieg Verkeilen ver Vüchſen- 
fäulen die äußern Ränder der Bertiefungen nicht beſchädigt 
werben, find in die Längenränver derſelben eiſerne Schienen 5 
eingelafien, und an den Querrändern ſtarke eiſerne Bänder 9 
um die Schwelle gebunden, durch welche zugleich das Aufſpal⸗ 
ten der Schwelle verhindert wird. Die obern ebenfalls pyra⸗ 
midal geftalteten Enven ber Düchfenfäulen fieben in Ausſchnit⸗ 
ten, welche in ven beiden Seiten des Drahmbalkens p einge 
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arbeitet find und werben darin mitteiſt ber Keile e’, auf bei« 
den Seiten befefligt. Um die beinen, oberhalb des Drahmbal⸗ 
kens hervorragenden Enden ver Büchfenfänlen iſt pad ferne 
Zugband ⸗ gelegt, mittelft vefien, und mit Hülfe des eingetrie⸗ 
benen Keils o, die Büchſenſäulen gegen die Ausſchnitte des 
Drahmbaltens feft gehalten werben. Zwiſchen vem Drahmbal⸗ 
fen p umb den: Weitel 6 find beide Büchfenfänlen durch einen 
auer durch Die zu dieſem Zweck durchgeſtemmten Loͤcher durch⸗ 
geſteckten horizontalen hölzernen Zwingen » Riegel a’ verbunden, 
welcher fi) gegen bie Außenfeite der Büchfenfäule a mit den 
Brüftungen feines flarken mit einem eifernen Bande gebunde⸗ 
nen Kopfes flemmt, auf der Außern Seite der Büchfenfäule v 
aber durch einen Kal e, der in einem, durch daß hervorragende 
Ende des Zwingen= oder Zugriegeld horizontal durchgeſtemm⸗ 
ten Keilloch eingetrieben iſt, gegen die beiden Büchfenfäulen feR 
angezogen wird. Mittelſt ver beweglichen Büchfenfäule v wirb 
die richtige Stellung des Hammers b’ auf ver Bahn des Am⸗ 
boßes c’, regulirt, wie ſchon bei dem vorhin befchriebenen Ham⸗ 
mergerüft (Taf. XXVIII. Sig 1 — 4.) erläutert worden if. 
Bwifchen beiden Büchſenſäulen iſt die Hammerhülſe d‘, in wel⸗ 
her das hintere Ende des Gammerbeimd s feft eingekeilt iſt, 
in die halbkugelformigen DBertiefungen ver beiden gußeiſernen 
Buͤchſen eingelaffen. Die Büchfen befinden ſich an den inneren 
Selten ver Büͤchſenſaͤulen und die Vertiefungen in venfelben 
geftatten die Bewegung der Hülfe, welche mit ihren beiden ver⸗ 
ftaͤhlten Zapfen horlzontal eingelegt wird. Nahe Aber und uns 
ter den Büchfen find auf die Büchfenfäulen geſchmiedete eiferne 
Ninge A feft aufgetrieben. 5 

Der Hammer b’, welcher auf einem hochlantigen vierecki⸗ 
gen Bapfen des Helmes s, feſt aufgekeilt iſt, witrd gegen das 
2osfallen durch einen vorn durch den Zapfen des Helms durch⸗ 
geſchlagenen ſtarken eiſernen Spannagel y und gegen eine rück⸗ 
wärts gerichtete Vewegung, oder gegen das Verſchieben auf ben 
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Selm, Durch einen ſenkrecht durch ben Helm geführten flarken 
buchenen Miegel d' gefiert. Die Hanmerbahn, fo wie bie 
Bahn des gußeiſernen Ambofles ec’ bilden mit der Achſe ver. 
Gebe⸗ oder Waſſeradwelle F einen fpigen Winkel, damit die zu 
ſchmiedenden langen Stäbe von den Froͤſchen e’ der Daumıen g 
des gußelfernen Daumfranged bh’ nicht ergriffen werden. Um 
den Hammerhelm ver Welle fo nahe als möglich zu bringen, 
und den Angrifföpunft der Bröfche zu verkürzen, erhält derſelbe 
eine vorne mit der Achſe der Waſſerradwelle f connergirende 
Michtung und wird (was aber nicht zu empfehlen ift) ſchraͤg 
in die Hülfe d’ eingefeht, wie aus Big. 2. und 3. zu erſehen, 
und in Fig. 5. mit dem Sammer felbft punctirt angedrutet iſt. 
De Ambos o iſt ohne eine Chavotte, unmittelbar in nen Am⸗ 
bosſtock k' eingelaffen und verkeilt, was nicht zweckmaͤßig er⸗ 
ſcheint, weil Dadurch das Aufreißen und Spalten des Amboß⸗ 
ſtockes Hefördert wird. Der Amboßſtock ficht 84 Buß tief in 
der Erbe auf vier rechtwinklig fich kreuzenden und bündig über» 
blatteten, auf feftem Boden gelagerten Schwellen 7, und greift 
zwifchen denſelben zugleich mit einem ſtarken vierfantigen Zapfen. 

Da die Bahn nes AUmbofled ec’, alſo auch die des Ham⸗ 
mess, im ruhenden Zuſtande eine geneigte Lage gegen ben Ho» 
rizont erhalten, welches ebenfalls keine lobenswerthe Einrichtung 
iſt, ſo wirken die Schläge des Hammers nicht ſenkrecht auf 
die Achſe des Amboſſes und üben nicht allein auf der vorde⸗ 
ren Seite der Amboßbahn einen ſtärkern Stoß, ſondern veran⸗ 
laſſen auch, wem nicht ein Ueberkippen deß Amboſſes nach 
vorn, doch wenigſtens einen Druck gegen das vor Ihm beſtad⸗ 
AUche Erdreich. Aus dieſem Grunde lehnt ſich der Amboß vorn 
gegen einen ſtarken Riegel 1’, welcher mit halben Schwalben⸗ 
ſchwanzzapfen In den beiden mittleren Rangfchwellen e eingezapft 
und .barin feftgefeilt if. Um dem Ambopflod oben eine noch 
feftere Stellung zu geben, ift verfelbe nahe unter den Schwellen 
eo (Big. 4., 5.) nach ver Richtung der Ambopbahn, mit einer 
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flarfen ihn einſchlichenden Zwinge umgeben, welche aus zwei 
92 Fuß langen Schwellen m beſteht, die durch zwei mit Schwal⸗ 
benſchwanzzapfen eingezapften Riegeln n’ zuſammen verbunden 
find. Die Schwalbenſchwanzzapfen dieſer Riegel werden durch 
Keile 9°’ in den Zapfenldchern befeſtigt. 

Auf den Amboßſtock werden In gleichen Abſtänden 4 ſtarke 
geſchmiedete Ringe aufgetrieben um das — Ran zu 
verhindern. 

Hinter dem Amboß liegt auf ER Kloͤtzen 0’ o/, 
eine mit zwei an den Seiten nach oben gebogenen ändern 
verfehene gußelferne Platte p’, welche den langen Stäben Bei 
dem Schmieden zur Unterlage dient. 

Der gußelferne Daumkranz h’, weicher mittelft ſtarker hoͤl⸗ 
zerner Klöge r’ und mit eingeiriebenen Kellen auf dem Hals 
der Waſſerradwelle befeftigt iſt, erhält fünf Daumen g“. Diefe 
find an ihren inneren Selten oben mit Eleinen Naſen verfehen, 
"welche das Herausziehen ver, zwiſchen dieſen Daumen und den 
Heinen fchräg über dem Daumkranz hervorragenden Laſchen, 
mitte Kelle befefligten, weißbuchenen Froͤſche e’, verhindern. 
Um den Hammerhelm ift an der Stelle, wo die Daumen des 
Sebekranges mit Ihren Sröfchen e’ venfelben ergreifen und heben, 
ein ſtarkes auf der untern Seite breit geſchmiedetes Band (Blech) 
umgelegt und befeftigt. 

Das gußeiferne Angewelle q’, auf weichen das gußelferne 
Lager ww’ für bie Zapfen ver Waflerranwelle liegt, wirb in eine 
Vertiefung eimgelafien und darin feftgefeilt. Mit der Zußplatte 
ruht das Angewelle theils auf nem Amboßſtock, theils auf ei⸗ 
ner über ven beiden hinten Schwellen e eingefämmten breiten 
eichenen Schwelle 8‘. Neben dem Ungewellflänver ſteht laͤngs 
der Waſſerradwelle ein Wafferkaften ’ zur Abkühlung des Eiſens 
und des Gezähes. Auf der Waſſerradwelle f ift das Waſſerrad 
a’ mit 6 Armen an jevem Kranze deſſelben befeſtigt. 

Das Sohlwerk des Hammergerüſtes ik bis zur Höhe der 
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Hüttenfohle, welche im Niveau der Oberfanten ver Sohlſchwel⸗ 
In b und i, ig. 4. liegt, mit Hein zerichlagenen Friſchſchlacken 
zur bauerbafteren Erhaltung des Holzwerks fer außgefchlagen. 
Die vordern helle der Langichwellen e, fo wie pie vordere 
Querſchwelle £ (Fig. 4. 5.) werden gewöhnlich mit ſchweren 
Steinen belaflet, um dadurch der Kraft entgegen zu wirken, mit 
welcher die Reitelfäule gehoben wird. Die mit einander 'ver- 
bundenen Schwellen b und i, welche letztere auf feflem Mauer⸗ 
wert aufliegt, werben mittelft ver Drahmfäule o, durch bie 
Wirkung des Hammers gegen ben Reitel, lothrecht nach unten 
gedrückt, uns find daher als Hebelare für das Hebelſyſtem Der 
Langſchwellen e zu betrachten. | 

In Big. 6 bis 9 iſt der gußelferne Hammer dargeſtellt: 
Big. 6. iſt deſſen Vorberanfiht mit dem Helmlocde, Big. 7. 
die Seitenanflcht, Fig. 8 die Uinteranficht mit ver fchief llegen⸗ 
ven Bahn, Big. 9. der Horizontale Durchfchnitt de Hammers 
durch dad Helmloch (Dehr). 

Fig. 10. iſt die innere Anficht vesjenigen Theils der Büch⸗ 
fenfäule u (Big. 1, 2, 3, 4.) worin vie Büchfe eingefeigt if}, 
und Big. 11. der Horizontale Durchfchnitt durch die in die 
Büchfenfäule eingefehte und darin befefligte Büchſe. Die guß- 
eiferne Büchfe a, mit ihren beiden Halbkugelförmigen Vertiefun⸗ 
gen (zur Umwechſelung, wenn eine von beiden ausgedreht if) 
wird in eine auf der Innern Seite der Büchfenfäule audgeflemmte 
Vertiefung, (welche in dem hintern Grunde mit flarfem Blech c 
und auf den langen Selten mit eifernen Schienm b audgefut- 
tert ift, und beren oberer und unterer Rand durch bie beiden 
eiſernen, auf die Büchfenfäule feft aufgetriebenen Bänder AA 
(A Big. 1— 4.) eingefaßt if) eingelegt und an den Gelten 
mittelft Kleiner Keile, oben aber mittelſt des elfernen Kleinen 
Einſatzſtückes d und der Keile e befefligt. Die Bänver A fichern 
die Büchfenfäule zugleich gegen das Auffpalten, welches durch 
das Berkeilen ver Büchfe erfolgen würde. Diefe Büchienfäule 
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Bat auf der hinteren ver Waſſerradwelle zugekehrten Seite einen 
concaven Auöfchnitt g Fig. 11. (wie in Fig. 3. noch deutlicher 
zu fehen ift) zur freieren Bewegung bes Waflerrabiwelle. 

Fig. 12 bis 15 fielen in größerem Maafflabe ven Theil 
zer. Birchienfäule v (Big. 1 — 4.) dar, in welchem die guß⸗ 
eiſerne Büchfe für den längeren Hülfenzapfen (Fig. 3.) befefligt 
if. Big. 12. if. die Vorveranficht, Big. 14. Die innere Au⸗ 
ficht, Big. 13. der Grundriß nach ver Linie ab in Fig. 12. 
und Big. 15. bie Äußere Seitenanſicht. In einen 34 Zoll tie⸗ 
fen 134 Zoll Hohen Einfihnitt I, in der Mitte deſſelben, vie 
gußeiſerne Büchfe a, welche Big. 16. im Profü und Big. 17. 
in der obern Anficht varftellt, fo eingelegt, daß dieſelbe mit ven 
an beiden Enden rechtwinklig auf ver hinten Seite hervorra⸗ 
genven Lappen ao Yig. 16. und 17. die vordere und hintere 
Seite der Büchfenfäule umfaßt. Die Entfernung dieſer Lappen 
& der Büchſe a iſt um 34 ZoQ größer als die Breite ber 
Büchfenfäule. Die Büchfe a ift auf der der Hülfe (d’ Fig. 2, 3.) 
zugelehrien Seite, in ber ſchrägen Fläche (Big. 16, 17.) melde 
ei dem Einfegen der Büchſe in die Büchfenfäule eine faft loth⸗ 
rechte Lage annimmt, mit zwei neben einander befindlichen halb⸗ 
kugelförmigen Bertiefungen für den Hülfenzapfen verjehen, um 
die zweite Vertiefung benugen zu fünnen, wenn bie erſte ſchad⸗ 
haft geworben ift. Ie nachdem nämlich dad Ankeilen ner Lap⸗ 
pen ver Büchfe a durch vie Keile AA Big. 12, 13, 15. auf 
der vordern oder auf der Hintern Seite der Büchfenfäule er- 
folgt, wird entweber das Hintere Oder vordere Zapfenloch der 
Büchſe benupt. Die Hülfe Tiege in dem Einſchnitt auf einem 
untergelegten Zagerholz b von Weißbuchenholz, un auf derſel⸗ 
“ben liegt ein andered weißbuchened, auf der obern Seite abge⸗ 
fchrägted Einlegeflüd c, welches durch vie an beiden Enden 
oben auf ber vorbern Seite det gußeifernen Büchſe a angegofe 
jenen Eleinen Vorfprünge a gegen das Herausfallen gefichert iſt. 
Durch den feſt eingetriebenen weißbuchenen Schlüffelfeil d, von 
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fhmalbenfchwanzförmiger Geſtalt, wird die Büchfe a zwifchen 
den beiden Einlegeſtücken b und o feft eingezwängt und dadurch 
zugleich in dem Einſchnitt der Vüchſenſäule befefligt. Lieber 
und unter bem Ginfchnitt, nahe an dem Rand deſſelben, wer- 
den die geichmieneten Ringe A fehl auf die Büchjenfäule aufge- 
trieben, um das Uufipalten verfelben durch das Einkeilen ber 
Hülfe, zu verhindern. ($. 856.) 


Tafel XXX 


Big. 1 — 4. Oußeifernes Aufwerfhammer⸗Ge⸗ 
rüft, wie es auf vielen Schleſtſchen Eifenhätten angewendet wird. 

Big. 1. Rangen-Anfiht; Big. 2. BVertilaler Durchſchnitt 
des Gerüfleß, ohne ven Neitel und Hammer, nach ver Linie 
AB in %ig. 3; Pig. 3. Grundriß nad) der gebrochenen Linie 
CDEF in ig. 1; Big. 4. der Pfahlrip. 

Dad gußeifene Hammergeräüft-Ift in der Erbe unter ber 
Hüttnjohle durch ein feſt verbunbenes Schwellwerk, welches 
von feft eingerammien Srunppfählen unterflügt wird, befeſtigt. 
Dieſes Schwell-_ oder Roſtwerk tft in folgenver Art confleuirt. 

Auf vier parallelen Reihen feſt eingerammter Grunppfähle, 
von denen fich in jener ver beiden mittleren Reiben ſechs Grund⸗ 
pfähle a, und in jeder ber beiden Seiten-Meiben, drei Grund⸗ 
pfähle b befinden, find auf ven beiden langen Reihen zwei Lang⸗ 
ſchwellen c und auf ben fürzeren Reihen zwei fürzere Lang⸗ 
ſchwellen d aufgezapft. 

Duer über den beiden Furzen Langſchwellen d und ben 
längeren Langſchwellen C, werden fünf neben einander liegende 
16 Zoll flarke eichene Sohlichwellen e, brei Zofl tief einge- 
kämmt, von denen die vordere und die Hintere mit ſtarken Schrau⸗ 
benbolzen f, an den kurzenLangſchwellen d befefligt find, indem 
fie durch dieſe durchgehen und unter venfelben durch angeſteckte 
Splinte feflgehalten werden. 

Auf dem vorberen Theil ber Zangicheellen c ſind in bes 
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flimmten Gntjernungen von einander die drei Querſchwellen & 
eingefänmt. Ueber viefen Querſchwellen g und den Sohlſtücken e 
find wieder vier Langſchwellen d’d’, c’e’, lothrecht über ven 
vorigen Langſchwellen, und über vielen abermald drei Quer⸗ 
fhwellen g' und fleben Sohlſchwellen e', lothrecht über ven 
vorigen Quer» und Sohlihwellen, und zulegt auf diefen noch 
vier Langſchwellen d’d”, cc", durch Einfämmungen mit ein 
ander in Verbindung gefegt. Auf viefen Iegten, 9 Zoll unter 
der Hüttenfohle Tiegenven vier Langſchwellen d’’d”, cc’ ift die 
oberfle Lage von fünf Sohlſchwellen e“, 3 Zoll tief enges 
fämmt, welche 6 ZoU üßer der Hüttenfohle hervorragen. Gleich 
bei der Einkämmung der erften Schicht Soblfchwellen e in vie 
Langſchwellen dd, ce, find auch vie beiden vorderen eifernen Ge⸗ 
rüflfäulen (Büchfenfäulen) H, und H’, und die hintere Gerüſt⸗ 
fäule, (Reitelfäule) I, mit aufgeftelt, indem die Fußenden ver 
beiden vordern Gerüftfäulen in die zu dieſem Zweck durch vie erfle . 
und zweite Sohlſchwelle e durchgeſtemmten Xöcher, vie Hintere 
Serüftjäule I aber in das durch vie vierte und fünfte Sohle 
ſchwelle Durchgeftemmte Loch eingefegt worden find. Zwiſchen 
der erften und zweiten Sohlfchwelle e, fo wie zwifchen der vier- 
ten und fünften bleibt eine durchgehende Fuge von 24 ZoU 
Weite, auf welche auch in ven beiden oberen Schichten der 
Sohlſchwellen Nücficht genommen ift, damit bie Schwellen, 
wenn bie Gerüftfländer in den durch die Sohlſchwellen durch⸗ 
geſtemmten Löchern, megen der Erfehütterungen bei dem Gange 
des Hammers, Ioder geworden find, durch das Zufanımenfeilen 
der Sohlfchwellen gegen die Gerüftfäulen wieder eine fefte Lage 
erhalten. In Die vordere Zuge der unterften Schicht Sohlhoͤl⸗ 
zer e iſt zugleich der 8 Zoll ſiarke 12“ hohe, durch die unte⸗ 
ren Riegellöcher ver beiden vordern Gerüftfäulen.H und H’ 
durchgeſteckte Riegel h, und in die Hintere Fuge derſelben Schicht 
Sohlhölzer, der 54 Zoll ſtarke und 73 Zoll Hohe (breite) durch 
bie hintere Gerüſtſäule durchgeſteckte Riegel i eingeſetzt, indem 
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. bie innen Gelten ber die Fugen bildenden Sohlhoölzer nad 
Maußgabe ver Duerfehnitte dieſer Niegel ausgearbeitet find. 
Die Riegel h und I erhalten mit den Sohlſchwellen e gleiche 
Länge. Die obern Riegelhölzer b’ und i', welche durch die 
oberſten Köcher der Fußenden der beiven vordern und ber hin _ 
tern Gerüſtſäulen vurchgehen, find nur zur Hälfte in vie beiden 
Bugen, und in die, diefe Fugen bildenden Sohlſchwellen e' der 
obern Sohlſchwellenſchicht eingelaffen, damit vie durch die obern 
Sohlſchwellen quer durchgeführten vier Miegel k, welche dieſel⸗ 
ben feſt mit einander verbinden und die Gerüftfäulen dadurch 
zugleich feft einklemmen, vurch jene Miegel bh’ .und i nicht be⸗ 
hindert werden. Die Riegel k, welche von Rüſtern⸗ ober 
Eſchenholz angefertigt find, flemmen fih mit ven Brüflungen 
ihrer flarfen. Köpfe gegen die vordere. Seite der vorbern Sohl⸗ 
ſchwelle e und werben durch Zugfeile n befefligt, welche in bie 
Köcher eingetrieben werben, die an ven hervorragenden Enden 
der Hintern Sohlſchwelle durchgeſtemmt find, wodurch dann, 
wie bereits erwähnt, die ſämmtlichen fünf oberen Sohlſchwellen 
feſt an einander gehalten werden. Die äußeren beiden Riegel k 
lehnen ſich ganz an den Außern Hirnholzſeiten der Sohlichwel- 
Im e”, fo daß fie mit den Hirnjlächen bündig liegen und ihre 
äußeren Seiten frei zu fehen find. Dumit dieſe beiden Riegel 
aus ihren langen, auf ver Hirnfeite der Sohlſchwellen ofienen 
Riegellöchern, nicht ſeitwärts herausgedrückt werben, find bie 
Riegel fo wie auch die Niegellöcher (oder eigentlich Nutben, 
weil fie auf der Seite offen find) fchmalbenfchwanzfürmig ge> 
arbeitet, wie in Fig 2. an den Köpfen dieſer Riegel punktirt 
angebeutet ift. 

Der Amboöftocd |, in welchem die gußeiferne Chavotte zur 
Aufnahme und Berkeilung des Amboſſes r ganz eingelaffen iſt, 
fteht 6 Buß 10 Zoll tief in der Erde auf ven beiden Echmel- 
en m, welche quer über den beiden Grundſchwellen o, 4 Zoll 
tief eingeblattet find. Damit er durch die Erſchütterungen des 
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Hammers nicht in der ihn umgebenden Erdausfüllung verſcho⸗ 
ben werde, iſt er durch die Schwellen pp und qq wie in einem 
feften Rahmen eingefpannt, fo daß er von Feiner Seite aus⸗ 
weichen Tann, wie Fig. 1. 3 darſtellen. Die unteren von die⸗ 
"fen Schwellen oder Spannhölzern, nämlich die p, find auf ven 
Schwellen m eingefämmt und legen fi, damit fie nicht aus⸗ 
weichen können, mit den äußeren Seiten ihrer Enben an den 
nahe ſtehenden Grunppfählen a an (wie in Sig. 3. punktirt 
angebentet Ift); die Schwellen q find quer über den Schwellen p, 
4 300 tief eingelämmt, wodurch das Husweichen derſelben 
ebenfalls verhinbert wird. (Mit befferem Erfolge würden auch 
fie um, fo viel Tänger anzumenven fegn, daß fie fih_mit Ihren 
Enden gegen bie Innern Selten der Grundpfähle a anlegen köͤn⸗ 
nen.) Diefe vier Schwellen umfpannen mit ihren Innern Sei⸗ 
ten den Ambosſtock; eine größere Stabilität wuͤrde es unbe» 
zweifelt gewähren, wenn ihnen eine größere Breite zugetbeilt 
würbe, damit fle den Ambosflod mit concaven Ausfchnitten, _ 
alfo mit größeren Zlüchen, berühren. 

Die beiden vorbern gußelfernen Gerüftfäuln H und Hi’ 
find oben durch ein gußeiſernes Kopfftüd s, welches vie Köpfe 
verſelben mit einem vorflehenden Rande 14” tief ühbergreift, 
mit einander verbunden. Die Befefligung viefed Kopfſtücks — 
auf ven Köpfen der beiden Gerüftfäulen, gefchieht durch Eleine 
in die Ießteren eingegoffene geſchmiedete Splintbolzen a, Big. 1, 
2. und A—F, welche durch die correfponbirenben Zöcher des 
Kopfſtucks s burchreichen, und durch deren oben hervorſte⸗ 
henden mit Löchern verfehenen Enden, Splinte feft eingetrie=- 
ben find. Die der Waflerrad- und zugleich Hebewelle t zus 
nächſtſtehende Gerüftfäule H’ iſt auf der innern Seite mit einer 
viereckigen Vertiefung u Big. C verfehen, worin vie feſte (d. h. 
nicht ſtellbare) Buͤchſe eingelaffen und feſtgekeilt If. Das In 
der Mitte der Vertiefung n durchgehende Eleine runde Loch 8 
dient dazu, die Büchfe, wenn fle ſchadhaft geworben iſt, aus 
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der Vertiefung a, von der entgegengefeßten Eeite ber heraus» 
zuſtoßen. Big. A ift die Vorder⸗Anficht, Big. B vie innere 
Anficht und Big. C dic äußere Anficht ver Geräftjäule H’. 
Die zweite Gerüftfäule H, die Sig. D in der Vorder⸗Anficht, 
Fig. E in der äußern Seiten-Anflcht und Fig. F in der innern 
Anſicht darſtellt, und weiche hier die Stelle ver beweglichen 
Büchfenfäufe bei ven hölzernen Gammergerüften vertritt, erhält 
einen an der vordern Seite angegoffenen, wit einem flarfen 
Boden verjehenen Eaflenförmigen Anfag, nämlich ven Büchfen- 
kaſten v, welcher auf der Innern Geite Sig. F ganz offen if, 
außerhalb aber, auf der breiten Seite, unter dem untern kleinen 
Geſimſe, mit einer großen viereiligen Definung 7 Big. E und F, 
und über dem unteren Eleinen Geſimſe mit.einem Ausfcnitt d, 
Fig. D, E, F veriehen iſt. Im dieſen Büchfenkaften wird ver 
bewegliche außelferne Büchfenhalter w, in vefien innere Seltk 
die Büchfe eingelaffen und befeſtigt If, eingeſetzt und mittelſt 
hölzerner Kelle richtig geftellt und feftgeleilt. Big L ift die 
innere und Big. M vie äußere Anficht des gußelfernen Büch⸗ 
ſonhalters w, welcher mit dem Hadenförmigen Fuß s auf ven 
Boden des Büchſenkaſtens geftellt wird. 

An jedem der beiden vorderen Gerüſtſtänder U und Hi’ 
befinden ſich an den Seiten zwei große Oeffnungen x und y, 
Fig. BCEF, durch welche flarke Niegel z und 2’ Sig. 1. von 
Nüfternholz durchgeſteckt und darin feflgekeilt find. Zwiſchen 
diefen Riegeln iſt innerhalb der beiden Gerüſtſäulen und BF 
der buchene Reitel a’ mit jeinem ihn überlagernden Sattel b’ 
durchgeführt und befefligt. Das hintere Ende des Reitels a’ 
und bed Satteld b’ wird durch dad Schlitzloch 77 Big. 2. der 
aufßelfernen Reltelfäule 1, durchgeführt und darin durch flarfe, 
in das ſeitwärts durchgehende Schlitzloch 5 (Big. 1. und GN) 
unterhalb des Reitels eingetriebene Keilhölzer 9 befeſtigt. Die 
Neiteljäule I, welche Big. G von ver Seite und Big. HE von 
vorn darſtellen, fest ſich mit einem vworfpringenden Rand o auf 
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die Oberfeite ver fie einſchließenden Sohlhoͤlzer e auf, weil ver 
Reitel die Reitelfäule lothrecht niederzudrücken firebt. Der guß⸗ 
eiſerne Angewellſtaͤnder f' in Big. 1., In welchem das Zapfen- 
Sager ver Welle t liegt, ruht auf zwei Schwellen, welche quer 
über den in Fig. 3. punktirt angeveuteten Schwellen k’ ein« 
gefämmt find. Die Schwellen k’ find auf vier eingerammten 
Grundpfählen r' (Big. 3. und 4:) aufgezapft. ($. 856.) 


\ Tafel XXXI. 


Bußelfernes Aufwerſhammer⸗Gerüſt, nad ber 
neueften Conſtruktion auf den Schleflfchen Eifenhütten. 

Big. 1. Seitenanſicht; Fig. 2. Borberanfiht; Big. 3 
Oberauſicht des Gerüfled ohne den Sammer und Reitel. 

Die beiden gufeifernen Gerüftfäulen A und B, fo wie bie 
beiden gußelfernen Büchfenfäulen C und D des Hammergerüſtes 
erhalten ihre fefte Stellung durch einen 44 Fuß tief in ber 
Erde auf 4 Schwellen a befefligten gußelfernen Kaften. Iebe 
der 4 Schwellen a ift auf zwet feft eingerammten Grundpfäh⸗ 
len b aufgezapft. Der gußeiſerne Kaflen bat eine parallelepi⸗ 
pebifche Geſtalt, if 8 Fuß 10 Zoll lang, 5 Fuß breit und 
54 Fuß Hoch, und beficht aus einer Bodenplatte F, aus zwei 
Zangwanbplatien E, zwei Querwandplatten G und einer Deck⸗ 
platte H. Big. 1 — 3. Die Bodenplatte F if in Big. 7. in 
ber obern Anficht, in Fig. 8. in der Längenanficht und in Big. 9. 
in der vorbern Queranſicht befonders dargeſtellt. Sie iſt aus 
dem Bollen gegofien, hataber, zur Verminderung des Gewichts, 
um die Hälfte ihrer Stärke vertiefte Füllungen, melche durch 
die rahmähnlichen 6 Zoll breiten Verftärtungen auf: allın Sel« 
ten begrängt find. Auf den beiden Iangen Seiten befinden fi 
hervorſpringende, mit durchgehenden Löchern verſehene Lappen c, 
mittel deren die Platte d Sig. 1, 2. an ven Grundfchwel⸗ 
Ien a befeftigt if. Die Schraubenbolzen werden durch vorge» 
ſteckte Splinte unter den Schwellen a feflgehalten Im der 
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Mitte der Bodenplatte F, 8ig. 7, 8,9. find auf verfelben zwei 
Längliche, vieredige, Taftenfürmige Behälter e und e’ angegoflen, 
welche durch die längs der Mitte der Bodenplatte fortlaufenne 
Berflärkungsrippe f mit einander verbunden find. Die Längen 
wände dieſer Bebälter baben außerhalb Hervorfpringende Ver⸗ 
flärfungen & (Big. 1, 7, 8, 9.). In den 16 Zoll hoben 
Kaſten e wird die Gerüftfäule A (Fig. 1.) und in den 13 Zoll 
hohen Kaſten e’ die Gerüftjäule B (Big. 1.) mit Ihren un 
teren Enden eingefegt. Eiſerne Dtiegel t und t, welche in bie 
Löcher in den langen Seitenwänven ber Kaften e und e’, und 
in die correfpondirender Löcher In ven Fußenden ber Gerlfi« 
fäulen eingetrieben werben, befefligen die Iektern in ven Kaften. 
In vie Löcher i Big. 7. werben die Iangen Seitenwände E 
- (Big. 1, 2.) mit ihren unten Zapfen eingelegt. Fig. 10. If 
die innere Anficht einer der beiden langen Seitenwände E in 
"Sig. 1, 2. und Pig. 11. ver vertikale Durchfchnitt derfelben 
nad) ver Linie AB in Big. 10. Diefe Seitenwände erhalten 
zur Verminderung des Gewichts 3 durchbrochene oder offene 
Füllungen (Felder), wodurch fie ein rahmenartiges Anfehen 
erhalten. An den Rändern und in der Mitte der beiden Ver⸗ 
bindungsrahmen find den Seltenplatien EB auf der Innern Seite 
3 Zoll Hervorragende und 1 Zoll flarke Verſtaͤrkungsrippen 
k $ig. 10. und 11. zugetheilt. Un ven Berflärfungsrippen 
der langen Seiten find die Zapfen I und I’ angegofien, welche 
nach der Innern Seite, wie Fig. 11. zeigt, mit einem 3 Zoll 
breiten Abſatz hineinſpringen. Mit den Zapfen ſtehen bie 
Seltenplatten E in ven Sapfenlöchern i der Bodenplatte F 
Fig. 7. und mit ven Zapfen 1’ in ven Bapfenlöchen m ber 
Deckplatte H Fig. 4., wie letzteres auch aus der Oberanſicht 
des Hammergerüftes Big. 3. zu erjehen tft. 
Die Eurzen ebenfalls rahmfürmigen, mit durchbrochenen 
Füllungen gegoflenen Eurzen Seitenplatten G ig. 2., welche ” 
in Sig. 12. in der äußern Anfiht und in Big. 13. in ber 


170 


Seitenanficht vargeflellt find, erhalten an jeder ver beiden ver⸗ 
titalen Seiten 2 mit Zapfenlöchern verfehene Zapfen o, welche 
vurch die Löcher u der Tangen Seitenwände E Fig. 10., durch⸗ 
geſteckt und außerhalb durch eiferne Schlußfelle p Big. 1, 2. 
befeftigt werden, wodurch die ſämmtlichen Seitenwände eine 
hinreichend fefte Verbindung erhalten. Auf der unteren unb 
obern Seitenkante haben bie kurzen Seitenplatten G, Fig. 12, 
13. an ven Eden kleine Ausfchnitte, mit welchen fle unter pie 
vorfpringenden oben und untern Ranbrippen k ber langen 
Seitenplattn E (Fig. 10.) greifen. 

Die Deitplatie H Big. 1 —3. iſt in Fig. 4— 6. beſon⸗ 
ders dargefiellt. Es if Fig. 4. die Dberanficht, Big. 5. ber 
Längenburchichnitt nach der Linie AB in Big. 4. und Fig. 6. 
der Duerburchfchnitt nach ver Linie CD in Big. 4. Diefe 
Platte ift ebenfalls rahmenartig, mit offenen Füllungen, wie 
die Seitenwanbplatten, gegoſſen. Mittelſt ver Zapfenlöcher m 
ift fle, mie erwähnt, mit den Zapfen 1’ ver Beiden Seltenwand⸗ 
platten Fig. 10, 11. und Big. 3. verbunden. Durch vie vier- 
edige Definung q iſt die vordere Gerüſtſäule A Fig. 1. und 
durch die zweite Definung q’ die hintere Geräftfäule durchge 
führt und darin ringsum feſtgekellt. Die Oeffnungen q und q’ 
erhalten 3 Hoch hervorſtehende Berflärfungsränder r und r’ _ 
Fig. 1, 4, 5, 6, welche durch die Berftärkungsrippe s Fig. 1, 
4, 5. mit einander verbunven find. Auf ven Mändern r und r 
der Oeffnungen q und q’ liegen vie flarfen gußelfernen Riegel 
e und t’, welche durch die oberen Loͤcher der Fühe der Gerüfl- 
fäulen A und B durchgeftet find, mit beiden Enden auf. Auf 
der Deckplatie H find die gußelfernen :Büchfenfäulen C und D 
Big. 1, 2. zwifhen 6 Zoll hoch Kervorragenden, an der Dede 
platte angegoflenen Ränvern a, Big. 1, 4, 5, 6., welche die 
Büchfenfäulen an den drei äußeren Seiten kaſtenförmig umges 
den, mit ihren Fußenden eingefeßt und durch Keile Gefefligt. 
Durch vie beiden langen Schraubenbolgen & Big. 1, 2., welche 
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in der Destplatte HI durch Die Volzenlöcher 4 (Big. 4.), in der 
Bopenplatte F nurdy die Löcher y (Big. 7.), und durch bie 
vordere Schwelle a Fig. 1. durchgehen, und bie unterhalb ber 
Schwelle a durch vorgeſteckte Splinte, über ber Deckplatte F 
Big. 1. aber durch Schraubenbolgen befeſtigt find, wird ver vordere 
Theil des gußelfernen Gerüſtkaſtens noch beſonders nach unten 
hin feftgehalten, weil vie Schläge 848 Hammers gegen ven Rel⸗ 
tel und dadurch gegen bie vorbere Gerüftfäule H den vordern 
Theil des Kaflına ſtoßweiſe zu heben fireben, während ver hin⸗ 
tere Theil des Kaftens, durch den Meitel mittelft ver Hintern 
Geruͤſtſaͤule nieverwärts gegen die Grundſchwellen a gedrückt wird. 

Die vorvere Geräftjäule A, welche Sig. 14. In der vor- 
dern Anfiht, Big. 15. in ber Seltenanfiht und Big. 16. In 
der obern Anſicht befonvers darflellen, iſt mit ihrem 7 Bub 
11 Zoll langen Fußende, mit welchem fie, wie oben ermähnt, 
in dem gußeifernen Gerüſtkaſten, mittelft der durch die Löcher & 
Fig. 15. geſteckten eifernen Riegel t, Fig. 2. (deren Längen⸗ 
anficht Big. 15 a. und das Profil Sig. 15 b. zeigen) befeftigt 
wird, 14 Zoll breit und burchfchnittlich, wegen ver Berjüngung 
nah unten, 7 Zoll flarl. Dre obere hell oder ver Kopf 
iſt 20 Zoll breit und 18 Zoll flark. In dem 11% Zoll breis 
ten, 2 Buß dur ven Kopf der Gerüftfäule durchgehenden 
Schlitzloch v Fig. 14., durch welches der Meitel I mit feinem 
aufgelegten Sattelholz K vurchgeführt ift, wird derſelbe durch 
bie beiden ſtarken Keilhoͤlzer w Big. 1. befefligt, welche In das 
feltwärts durch den Kopf ber Gerüftfäule durchgehende, 2 Fuß 
Hohe und 8 Zoll breite Schligloch x Fig. 1, 15. unter dem 
Reitel I und über dem Neitelfattel K eingetrieben werben. 

Die Oberfeite des Kopfes der vorderen Gerüflfäule H iſt 
nach vorne durch eine angegoffene 5 Zoll ftarke Platte y (Big. 1, 
2, 14, 15, 16.) verlängert und zugleich verbreitert. Diefe 
Platte ift oben an ber vordern Seite mit einer gebogenen 
Rippe d verftärft, und wird unten durch angegoffene Knaggen 
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oder Konfolen s unterftügt. In venfelben beſinden ſich zwei 
4 Fuß lange und 6 Zoll breite, in lothrechter Richtung durch⸗ 
geführte Löcher Z (Big. 16.), in welche Die beiden gußeifernen 
Büchfenfänlen C und D Fig. 1, 2. mit Ihren obern Enden 
eingefeßt, darin richtig geftellt und feftgefeilt werben. 

Die Hintere gußelferne Gerüflfäule B Big. 1, 2, 3. iſt in 
Fig. 20. in ver Seitenanfigt und in Fig. 21. in der vordetn 
Anficht beſonders dargeſtellt. Ste tft mittelft der durch Die 
Löcher 7 des Fußendes, Fig 20., durchgeſteckten eifernen Rie⸗ 
geld t’ Fig. 1., welche Fig. 21 a und b Im Profil darſtellen, 
in ſchon beichriebener Art, in dem gußeifernen Gerüftfaflen be= 
fefigt. Das Fußende diefer Geräftfäule it 7 Fuß lang, 94 Zoll 
breit, und durchſchnittlich (weil fich folched nach unten verfüngt) 
7 Zoll ſtark. Dur das 12 Zoll breite und 2 Buß hohe 
Schlizloch v’, Big. 21., im Kopf dieſer Gerüftfäule, If das 
bintere Ende des Reitels I mit dem aufgelagerten Sattelhol; K 
durchgeſteckt, und darin durch flarfe Kelle w’ Fig. 1. befefligt; 
welche unter dem Reitel 1 und über dem Sattelholz K in das 
feitwärts durch den Kopf ver Gerüftfäule durchgehende 2 Buß _ 
hohe, 54 Zoll breite Schliglocdh x’ ig. 20. eingetrieben werben. 

In Big. 17. 6i8 19. find die beiden gußelfernen Büch⸗ 
ſenſäulen C uno D (Big. 1, 2, 3.), beſonders bargeftellt. 
Big. 17. iſt die hintere Unflcht der mehr gebogenen Büchſen⸗ 
fäufe C, durch welche die richtige Stellung des Hammers auf 
der Amboßbahn regulirt wird. Big. 18. iſt die innere Anficht 
berfelben mit der fechäedigen verjüngten Vertiefung zu, In welche 
pie mit drei Zapfenlöchern, für ven langen Zapfen ver Hülje L 
(Fig. 2.) verfehene, Gedige verjüngte gußeiferne Büchfe o ein- 
gefegt wird, welche 17 a in der äußern Anſicht und 17 b im 
Profil darſtellt. Die gleichfeitige Geftalt der Büchſen o geflat- 
tet, diefelben fo in die Vertiefungen 4 der Büchfenfäulen C 
und D einzufegen, daß mit den drei Zapfenlöchern gewechjelt 
. werden Faun, wenn bie im Gebrauch befinplichen ſchadhaft wer⸗ 
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den. Big. 19. ftellt Die weniger flark gebogene, ver Welle zu⸗ 
nächfifiebende Büchſenſäule D von der hintern Seite var. Die 
Büchfenfäulen C un® D find an ven obern Enden mit feit- 
wärts durch dieſelben hindurchgehenden Riegellöchern » Fig. 18. 
verjehen, in welche gußelferne Riegel a Fig. 1. (in Big. 19 a 
in der GSeltenanficht und in Big. 19 b im Profil dargeftellt) 
mit Berfagungen, unterhalb der Platte y des vordern Gerüfl« 
fäule A Big. 1. eingefegt werben, wodurch das Erheben ber 
Büchfenfäulen durch die Stöße des Hebekranzes a’ Fig. 1, 2. 
gegen den Hammerhelm b’, verhindert wird. 

Der auf ver eichenen Waſſerradwelle q’ mit hölzernen 
Kloͤhen c’ aufgefeilte gußeiſerne Daumkranz a’ bat 5 Gebe 
daͤume d’, auf denen die weißbuchenen Froͤſche f! mittelft ver 
aufgetriebenen geſchmiedeten Ringe @ befefligt find. 

Das gußeiferne Angewelle M ig. 2., worin das guß⸗ 
eiferne Rager für die Zupfen ver Waſſerwelle b’ vertieft einge⸗ 
laſſen und feftgefeilt if, ſteht mit der Fußplatte auf einer bie 
Schwelle N bevedenden eichenen Bohle V.. Die Schwelle N 
iſt auf eingerammten Grunppfählen p’ aufgezapft. Der eichene 
Ambosſſtock O ſteht 54 Fuß tief in ver Erde, auf zwei kreuz⸗ 
weife bündig überblatteten Schwellen se’, welche auf fünf feft 
eingerammten Grundyfählen u’ aufgezapft find. Die obere Yläche 
des Ambosſtocks iſt mit einer gußeliernen Platte zZ’ beveckt, 
worin fich eine achtedfige Deffnung befindet, durch welche die guß⸗ 
eiferne achterfige Chavotte y’ in den Ambosſtock eingelafien und 
feftgefeilt wird. Die gußelferne runde Platte =’ erhält einen 
nach unten 3 Zoll Hervorfpringenden Rand, mit welchem fie 
die äußere Mantelfläche des Ambosſtockes übergreift. 
> Der Ambos P ift jo geſtellt, daß feine Bahn mit ber 
Achſe ver Waſſerradwelle einen ſpitzen Winkel macht; eben viele 
Richtung erhält auch die Bahn des Hammers @, welcher auf 
dem Zapfen des Helmes b’ aufgekellt if. Damit die Bahn 
des Hammers die ihm angewieſene, fchräge Tage erhalte, iſt ber 
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Zapfen des Helms, woran der Hammer befefligt iſt, unter 
einem fpigen Winfel gegen die Are des Helms, an letzteren 
angefchnitten, Die Are des Helms liegt parallel mit ver Are 
der Welle b‘ ($. 856.). 


Tafel XXXII. 


Fig. 1—3. Stirnhammer, nach engliſcher Conſtruk⸗ 
tion. Fig. 1. Längen⸗Anſicht; Fig. 2. Ober⸗Anſicht; Fig. 3. 
Hinter =» Anfiht des Hammer - Gerüfted nebft Zubehör. 

Auf dem maffiven, von Werkſteinen aufgeführten Funda⸗ 
ment a Fig. 1. und 3. Liegt ein hölzernes Sohlmerf b, beite- 
Head aus 2 Schichten Langfehwellen und 2 Schiähten Quer⸗ 
fchmwellen und zwar im Verbande, fo daß über eine Schicht 
Zangfchwellen jedesmal eine Schicht Querſchwellen über Kreuz 
galegt if. Sowohl in ven Rängen als in den Querſchwellenſchich⸗ 
ten liegen die Hölzer nahe an einander. Auf dem mitilern 
Theil dieſes vierſchichtigen Sohlwerfö liegt Die aus einem Stück 
gegoffene gußeiferne Chavotte c Big. 1, 2, 3. In der Bertie- 
fung einer gußeifernen Fußplatte d. Der obere Theil ver Cha⸗ 
vote bat die Geflalt eines Würfels, der untere Theil verbrei« 
tert ſich poflamentartig auf allen 4 Seiten. Mittelſt 4 flar« 
fer eiſerner Schraubenbolgen, weldge durch die 4 Schichten des 
hölzernen Sohlwerks durchgehen, ift vie Bußplatte d an dem 
Sohlwerk befeſtigt. Ein Ambosftod ift nicht vorhanden, ſon⸗ 
dern dad Sohlwerk vertritt die Stelle veflelben für vie Cha⸗ 
votte, welche durch ihr ſehr bedeutendes Gewicht die Wirkun⸗ 
gen der Schläge des Hammers in Beziehung auf das Sol 
werk beträchtlich vermindert. Die Chavotte ce mit ihrer Fuß⸗ 
platte d flellt Big. 20 beſonders, und zwar zugleich im Profil 
und in der äußern Anflcht dar. Der Zwifchenraum um bie 
Chavotte in der Vertiefung ver Fußplatte d, wird mit Höfer 
nen Kellen ausgefüllt, in welche zur größeren Befeſtigung ber 
Ehavotte In der Fußplatte noch eiſerne Keile eingetrieben wer⸗ 
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ven. Die obere Seite der Chavotte iſt mit einer Vertiefung 
in Geflalt einer vierjeltigen abgefürzten umgekehrten Pyramide 
verſehen, in welche ver Amboß e Big. 1. u. 3. mit feinem 
eben fo gebilveten untern Theile (Zapfen) eingeſetzt iſt Big. 12. 
ift die Unter«, Fig. 13. die Seitin⸗ und Big. 14. die Ober⸗ 
Anficht des Amboſſes. Die, in der Sohle ver Vertiefung für den 
Ambos, in der Ehavotte befindliche Deffnung dient zum Heraus⸗ 
nehmen des Ambofjes mittelft eiferner Brechflangen, wenn ber 
ſelbe gegen einen anderen ausgewechſelt werben” fol. 

Auf dem Hinteren Theil des Sohlwerks b befindet fich 
das aus drei Schichten beſtehende Aufſatzſohlwerk f, Fig. 1. 
auf welchem vie Sohlplatte g mittelft 6 Schraubenbolzen, welche 
durch das Aufſatz⸗ Sohlwerk und das Haupt » Sohlmwerk durch 
geben, befefligt iſt; Big. 4. iſt vie Ober⸗ Anſicht und Fig. 5. 
das Kängen= Profil dieſer gußelfernen Sohlplatte. Zwiſchen 
den auf der Oberfeite diefer Sohlplatte angegoffenen vier Lafchen 
h, werden die Lagerflänver i, in denen die Hülfenlager einge» 
legt find, mittelft Hölzerner Keile befefligt. Big. 6. iſt zur 
Hälfte die Vorder⸗Anſicht, zur Hälfte das Kängen- Profil, 
Big. 7. die Ober» Anficht und Fig.8. dad Duer- Profil des 
Lagerſtänders. Bırifchen den vorfpringenven Laſchen k diefer 
Lagerflänner werben die beiden Hülfenlager I auf ein Lagerholz 
w eingelegt und feftgefeilt. Fig. 15. iſt vie Vorder⸗ und 
Big. 26. die Ober-Anſicht des Hülfenlagers. 

Der gußelferne Sammer m, von welchem Fig. 1. bie Lingen- 
Anſicht, Big. 2. die Ober⸗Anficht und Big. 3. die Hinter⸗An⸗ 
ſicht darſtellen, ift mit feinem Selm und dem Hintertheil nn, 
der die Stelle der ſonſt gemöhnlichen Hülſe vertritt, aus einem 
Stück gegofien. Beide Enven na des Hintern oder Hülſen⸗ 
theiles, haben auf ihrer untern Seite walgenförmige (halbrunde) 
Zapfen, auf welchen ſich der Hammer in ven Hülfenlagern 1 
bewegt. Der vorbere Theil dieſes Hammers ift mit einer kegel⸗ 
fürmigen, ſenkrecht durch venfelben durchgehenden Deffnung vers 
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fehen, in welche vie für fich beſtehende Bammerbahn o mit ih⸗ 
rem ebenfalls koniſch geformten Zapfen p Big. 15. 16. einge» 
fegt und mittelft Keilen befeftigt If. Big. 15. iſt die Vorder 
und Fig. 16. die Seitens Anficht diefer aus verſtähltem Schmiede⸗ 
eiſen angefertigten Hammerbahn (Sammergefentes). 

Unten an der Stirn bed Kammers befindet fich eine ge- 
ſchmiedete und verflählte Hubplatte q, gegen welche die Dau⸗ 
men des Wellkranzes greifen, mittelft eines, durch ven hervor⸗ 
ragenden Theil ver Stirn des Hammers durchgehenden Schrau- 
benbolzens befefligt. 

Der Angewelflänger r Big. 1. u. 2., ber In Big. 9. in 
der Ober» Anfiht und in Big. 10 zur Hälfte In der halben 
Stirn» Anfibt und zur Hälfte im halben Längen⸗Profil beſon⸗ 
verd dargeſtellt if, ruht auf einem aus 3 Schwellen beflchen- 
den Aufiag- Sohlwert s8, und mit dieſem letzteren auf dem 
Hauptſohlwerk b, an dem er auch mit 2 ganz durchgehenden 
Schraubenbolgen befeftigt if. In dem in dieſen Angewellſtän⸗ 
der einzulegenden Lager dreht ſich vie gufelferne Hammerwelle t 
Fig. 1. u. 2. mit ihrem Zapfen. %ig.17. iſt ein Stud ver 
Sammermelle in ver Längen» Anflcht, Big. 18. das Profil 
derfelben und Big. 19. die Stirn» Anficht des Zapfenendes. 
Die Welle iſt achtfantig und nimmt nach der Mitte Hin an 
Stärfe zu, zunächſt der Zapfen iſt fie vierfantig. Von dem 
achtkantigen Theil der Welle find vier von den acht Seiten, 
wechfelöweije mit Berftärfungsrippen verfehen. * 

Der Wellfranz a Big. 1. u. 2., welcher mittelft hölzerner 
und eiferner Keile auf dem viersdigen Theil ver Hammerwelle, 
zunachft dem Angewellfländer, feftgefeilt if, und welchen Fig. 21. 
in der Stirn-Anfiht und Fig. 22. im Profil varflellen, erhält 
5, nad) innen auf zwei Geiten fich ſchwalbenſchwanzförmig 
erweiternde Löcher, In welche die mit ihren Zapfen oder Fuß⸗ 
enden eben fo geformten Daumen v mittelft eiferner Keile feſt⸗ 
gefeilt werben. 
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Diefe Art ver Befefligung ver ſchwalbenſchwanzfoͤrmigen 
Zapfen der Daum in correfponbirenden ſchwalbenſchwanzfoͤr⸗ 
migen Löchern des Wellkranzes, fichert vie Daumen vollfommen 
gegen dad Herausfallen aus dem Wellfran. Damit fie ihre 
gehörige Länge außerhalb des Wellkranzes behalten, und fidh, 
wegen ihrer fhwalbenfchwanzförmigen Zapfen, bei dem Cinkeilen 
in die Oeffnungen, veren Tiefe Die Länge ver Daumen etivad 
übertrifft, nicht tiefer hineinziehen können, fo fin» fie, wie aus 
Fig. 23. u. 24. zu erfehen, auf einer der Stirnfeiten mit einer 
Eleinen Nafe verfehen, mit ver ſie fi auf die äußere Fläche 
des Wellkranzes aufiehen. Fig. 23. iſt die Stira- und Fig. 24. 
die Breiten» oder Angriffsfeite eines ſolchen Daumens (ober 
Zahnes). Da fi die Daumen auf 2 Seiten an ihren Zapfen- 
enden ſchwalbenſchwanzf oͤrmig verflärken, fo müflen fie auch 
auf den beiden andern Seiten, aljo mittelft zweier Kelle, in 
den Löchern des Wellfranzes fefigefeilt werben ($. 858.). 


Tafel XXXIII. 


Fig. 1 — 22. Bußeiferner Aufwerfhammer mit 
außelfernem Gerüſt. 

Fig. 1. Längen“ Anfiht; Big. 2. Hinter Anfiht; Fig. 3. 
Ober⸗Anſicht und Big. 4. VBorber-Anfiht des Hammer⸗Gerüftes 
nebft Hammer, Ambosftod und Zundamentirung bed Gerüſtes. 

Das Hammergerüft ruht auf einem in drei Abfägen über 
einem hölzernen Schwellwerk von feſten Werffleinen aufgeführten 
Fundament c. Das Schwellwerk (liegender Roft) beſteht aus 10" 
weit von einander entfernt liegenden Querſchwellen a, von de⸗ 
nen vier unter dem Amboßſtock dicht aneinander Tiegen und 
durch Lange durchgehende Schraubenbolzen mit einander verbun⸗ 
ben find. Leber die Querfchwellen a Tiegen nahe an einander 
7 ſtarke Langſchwellen b, auf welchen dad Fundament c un⸗ 
mittelbar aufgeführt und ver Amboßſtock d mit feiner untern 
Fläche aufgeftellt if. Der Amboßſtock greift en Eylin- 

V. 


178 


verftäche zum Theil In das Bundament c ein, welches zu die⸗ 
fem Zweck einen entfprechenden Ausſchnitt hat. Auf der Ober⸗ 
fläche des Fundaments liegt die 34 Zoll flarfe gußeiſerne Sohl⸗ 
platte e, welche durch 4 ſtatke Schraubenbolzen f, die durch 
das Fundament und dad Schwellwerk purchreichen, befeſtigt iſt. 
Für die durchreichende Chavotte g des Amboßſtocks Hat die 
Sohlplatte e einen kreiſfoͤrmigen Ausſchnitt, fo wie einen der⸗ 
gleichen, aber oblongen, für die freie Bewegung ber 4 epichloi⸗ 
diſchen Hebedaumen des Kranzed auf der Hammerwelle. Das 
mit einem Lagerdeckel verfehene gußelfeene Lager i der Ham⸗ 
merwelle ift zwifchen zwei an ber Soßlplatte e angegofienen 
Servorragungen feftgekeilt, und vermittelft zweier durchgehender 
Schraubenbolzen an der Sohlplatte befeſtigt. In gleicher Art 
And vie beiden, auf beiden Seiten mit Verſtärkungsrippen ver⸗ 
fehenen Hammergerüſtſtaͤnder kk mit ihren Zußplatten durch 
4 Schraubenbolgen auf der Soplplatte e befefligt. Die Lager I 
für die walzenförmigen Zapfen m am Echwänzende des guf- 
eifernen Hammers, find in den ſchwalbenſchwanzförmigen Aus⸗ 
ſchnitten wer Gerüfflänver ik feflgefellt und werben außerdem 
noch durch zwei durchgehende Schraubenbolzen feftgehalten. 
Die Geſtalt des gußelfernen Hammerd u, weldjer mit dem 
Helm und dem SHintertheil des legtern, der bie jonft gemähn- 
liche Hülfe vertritt, aus einem Stüd gegoffen ift, ergiebt fich 
aus Fig. 1, 2, 3 und 4. Fig. 1. iſt der Hammer in der Län- 
gen⸗Anſicht; Big. 2. in der Hinter» Anfiht; Big. 3. in ber 
Dber- Anfit, und Fig. 4. In der Stirn“ Anflht. Der Ham⸗ 
mer bat an beiden Seiten und fund um die Stirn eine Kalb» 
sunde Rippe, welche bei ihrem im Verhälmiß zum Querſchnitt 
des Hammerhelms jehr geringen Ouerfchnitt, faft mehr zur 
Verzierung des Hammers ald zur wirklichen Verſtärkung beiträgt. 
"Der Hintere Theil des Hammerhelmes bilder zwel recht⸗ 
winkliche Schenkel mit. dem Helm, an deren beiden Enden, und 
zwar an ben untern Selten derfelben, fich die Beinen halbrun⸗ 
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den Zapfen m befinden, mittelft welcher ber Sammer in den 
beiden Lagern I I beweglich If. Senkrecht Über dieſen beiden 
walzenförmigen Zapfen, an ven Stirnfeiten der genannten Gchen- 
kel, find zwei fchmiebeeiferne Dübel p eingegoflen, beögleichen 
zwei foldhe q an ben Außenſeiten ver beiden Lager 1, lothrecht 
unter den Zapfen m. Die hervorragenden runden Zapfen ver 
Dübel p und q find durch Keilzwingen verbunden, welche ver⸗ 
mittelſt der an ven Äußerfien Enden ver gebachten Zapfen an« 
gefchraubten Muttern, gegen biefe Dübelzapfen pp, qq feflge- 
halten werden. Diefe Zwingen, welche in Fig. 1— 4. ange 
geben find, verhindern das Heraußfallen der Zapfen m aus ben 
Ragern 1 während des Ganges des Hammers. In Big. 5. if 
die Stirnfeite eines Schenkeld des Hintertheils des Hammer⸗ 
Helmes, mit dem Walzenzapfen m und dem Bwingenzapfen p, 
in Big. 6. die Hintere Seite eines ſolchen Schenkels, und In 
Fig. 7. die Unterfelte des ganzen Hintertheils des Hammerhelms 
(Schwanzendes) mit ben beiden Walzenzapfen mm und ben 
beiden Zwingenzapfen pp beſonders bargeftellt: Fig. 8. iſt bie 
äußere Anficht ver beiden Lager Il, (Big. 1 u. 3.); Big. 9. 
die Duer-Anfiht; Fig. 10. dad Profil derſelben. Die beiden 
Sammergerüftflänner kk find durch die beiden Schraubenbolzen 
rr feft mit einander verbunden, fo daß fie fich bei ver Bewe⸗ 
gung ded Hammers weder einander ii noch von einander 
entfernen koͤnnen. 

Der Hanrmerhelm zweigt ſich auf feiner untern Seite, loth⸗ 
recht über der Hammerwelle, in einen kurzen Schenkel s aus, 
welcher fih in eine flarke vieredlige Platte ı endigt, In welcher 
die Angrifföplatte für die epiegeloinifchen Hebedaumen mit ih⸗ 
zen beiden angegoffenen Dübeln eingelaffen und mittelſt 4 Schrau⸗ 
benbolzen fefgefchraubt iſt. Die Angrifföplatte ſtellt Fig. 11. 
in ber Seiten- Anftcht, Fig. 12. in der Ober« Anflcht, Big. 13. 
in der Unter - Anfiht und Fig. 14. in ver Stirn⸗Anſicht das; 


fie ift von Schmiedeeiſen und verftäßlt. 
| 12 * 


180 


Auf ver Angriffsfeite ver 3 Hebedaumen hab des Well⸗ 
franzed auf der gußelfernem Hammerwelle (dig. 1.) ift eine 
verftählte Srictiondfchiene mittelft 3 Splintbolgen befefligt, deren 
Köpfe in diefe Schienen ganz eingelaffen find. 

Der Kopf ded Hammerd (ver eigentliche Hammer), von 
cylindriſcher Form, ift Iothrecht durch feine Mitte mit einer 
Fonifchen Deffnung verfehen, in welche das beſondere Stüd u, 
weiches die Bahn des Hammers bilpet, genau paſſend eingelegt 
und mittelft eines durch ven Kopf des Hammers durchgehenden 
ſtarken Splintkeils befeftigt if, Big. 1, 2 u. 3. Dies Bahn- 
Rüd des Hammers ift in Fig. 15. in der Seiten - Anficht, Fig 16. 
in der Hinter- Anficht, Fig. 17. in der Ober» Anfiht und in 
ig. 18. in der untern oder eigentlichen Bahn⸗Anſicht beſonders 
pargeftellt. In ähnlicher Weife, mie dad Bahnſtück a in den 
Sammer, tft auch der Amboß v (Geſenke) mit einem nach un⸗ 
ten verfüngten Zapfen in die Chavotte g eingefeht, Big. 19. 
iſt die Seiten⸗Anficht, Fig. 20. die Hinter Anflcht, Big. 21. ° 
pie Unter⸗Anſicht und Fig. 22. die Ober⸗Anficht des Anıbofe 
fe. Die Hammerbahn und die Ambopbahn fönnen, je nad) 
dem beabfichtigten Zweck, auch andere corsefponbirenve Formen 
erhalten, und man nennt das Schmitven bei Anmenbung ber 
gleichen Bahnen (im Gegenfab ver gewöhnlichen graben ebenen 
Bahnen) dad Schmieden in Geſenken ($. 1001.). 

Die Chavotte g bat die Beftalt eined abgefürzten Kegels, 
und da fie ein bedeutendes Gewicht beflgt, fü werden die Wir- 
tungen ver Schläge des Hammers für ven Ambopflod weniger 
nachtbeilig. 

Der Ambopftod d, der in Grmangelung eined Stammes 
aus dem Ganzen, aud einzelnen centrifch zufanımengefeßten eiche⸗ 
nen Holzftüden conftruirt angenommen ift, but eine Armatur 
von flarfen eifernen Reifen, die in einer Entfernung von 12 bis 
18 Zoll von einander angebracht finn ($. 858.). 
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Big. 23, 24, 25. Quetfhwerf zum Zufammen- 
brüden ver Zuppen. 

Big 23. Ober⸗Anficht; Fig. 24. Seiten⸗Anſicht; Fig. 25. 
Seiten⸗Anficht des Quetſchwerks. 

Zwiſchen zwei auf einer Sohlplatte a mittelſt Schrau⸗ 
benbolzen befeſtigten Lagerſtändern bb iſt, in den darin ein⸗ 
geſetzten und mit Lagerdeckeln verſehenen Lagern, ein doppelar⸗ 
miger Hebel c an einem durch letztern durchgeſteckten 6“ ſtar⸗ 
fen Zapfen, in ber Art eines Zangenſchenkels, mit deſſen Ge⸗ 
ftalt er auch übereinfommt, beweglich. 

Die Bewegung des Hebels wirb Hier durch einen an ber 
Belle f angebrachten Krumzapfen d bewirft, mit dem ber lange 
Hebelsarm durch vie Lenkerflange e beiveglich verbunden if. An 
dem Ende des furzen Hebelarmes ift eine 14 Fuß im Qua⸗ 
brat große, 54" flarke Platte g in Horizontaler Lage angegof- 
fen, welche auf ihrer untern Seite, am vordern Ende des He⸗ 
belarmes, einen 6° breiten, 2” tiefen, durch die Breite der Platte 
durchgehenden, Einſchnitt bat. Unter diefer am Eurzen Hebels⸗ 
arm angegoffenen Platte g iſt eine andere Platte hvon glei- 
cher Groͤße und Form, aber in umgekehrter Lage an ber Sohl⸗ 
platte a angegofien, welche nılt der vorigen das Maul einer 
Zange bifvet, deren einer Schenkel nnbeweglich feft if. Die 
Sohlplatte a iſt auf ein feſtes Fundament mittelſt durchgehen⸗ 
der Schraubenbolzen befefligt. Sol ein Luppenkolben gequeifcht 
oder zufammengebrüdt werben, fo wird berfeloe erfl In bie weite 
Deifnung i (Fig. 24.) des Mauls geſteckt und hier fo viel ala 
es die in Big. 24. ungebeutete Weite geftattet, zufammengequetfcht ; 
dad weitere Zufammenquetfchen gejhieht in ver engeren Dffi- 
nung bei k ($.859.). 

Big. 26 u. 27. Preßvorridtung zum Zufammen- 
prücden der Luppen. 

Big. 26. Seiten⸗Anſicht; Big. 27. Ober⸗ Anficht der Preß⸗ 
vorrichtung. Auf dem gußeifernen Sohlwerk a Tiegt Die Preß⸗ 
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platte-e, welche mit zwei niedrigen Lafchen over Seitenwänden 
b verfehen iſt, zwiſchen denen der einarmige Hebel d eingreift, 
und Hier unmittelbar die Luppen zufammmpreßt. Der Hebel 
d ift an einem ſtarken, durch die Ohren e durchgeſteckten abge» 
drehten Zapfen, durch deſſen beide Enden Splinte geſteckt find, 
Seweglich, und wird durch einen Krumzapfen, der mittelft einer 
Lenkerſtange mit dem Ende f de8 Hebels in Verbindung ſteht, 
in Bewegung gefeht. Diefe Bewegung kann aber auch durch 
eine excentriſche Scheibe ꝛc. bewirkt werben ($. 859.). 


Tafel XXXIV. 


| Fig. 1—3. Wefphälifches Oſemund⸗Schwanz⸗ 
bammergerüfl. Pig. 1. Längen- Anfiht; Pig. 2. Stirn⸗ 
Anfiht; Big. 3. Ober⸗Anficht des Hammergerüſtes. 

Auf -eine 5 Fuß tief in ver Erbe gelagerte 2 Fuß im 
Duadrat flarfe eichene Schwelle a, iſt die ebenfalls 2 Buß im 
Quadrat ftarke eichene Drakmfäule b mit einem Doppelzapfen 
eingezapft, und buch zwei mit Verſatzungen eingezapfte Stre= 
ben cc gegen Seitenverfchlebung, nach der Richtung bee 
Schwelle, gefihert. 

Der eichene Drabmbalfen d ruht auf einer durchgehenden 
Brüflung &, auf ver Drahmfäule b, in welcher er mittelft 
eines durch biefelbe vurchreichennen Zapfene (von der Höhe 
ober Dicke des Drahmbalkens) eingezapft und durch die Kelle 
8 Ay, befeſtigt if. Mit felnem vorbern ober Stirnende ruht 
der Drabmballen auf den Brüftungen der Außfchnitte in ven 
belden vordern eichenen Drahmſäulen ee, welche zu beiden 
Seiten des Drahmbalkens mit Schwalbenſchwanzzapfen In die 
eichene 2 Buß im Quadrat ftarke Schwelle f eingezapft und 
feftgefeilt werben, wodurch fie gegen das Herausheben aus dies 
fer Schwelle (welches die Schläge des Hammerhelms gegen 
den Reitel b, und die dadurch hervorgebrachten Stöße gegen 
den Drabmbalfen und ven durch die Drahmfäulen über ben 
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Drahmbalken durchgehenden Zwingenrlegel g zu bewirken ſtre⸗ 
ben) voͤllig geſichert iſt. Der hölzerne Zwingenriegel g, wel⸗ 
Her in einen 2 Zoll tiefen Einfehnitt der Oberſeite des Drahm⸗ 
balkens eingreift, indem er durch bie eingeſtemmten Oefſnungen 
der beiden Drahmfäulen ee durchgeſteckt if, pird auf der 
äußery Seite der linken Drabmfänle e (Big. 2.) durch einem 
an demſelben befinnlichen Kopf feitgehalten; auf ver äußern 
Seite der rechten Drabmfäule e wird er aber durch einen vor 
geichlagenen Riegelkeil befefligt, fo daß die beiden Drahmfaäulen 
. ee den Drabmbalken wie in einer Zwinge feflbalten. Beine 
Drahmſäulen haben eine‘ fchräge (ſtrebende) Stellung gegen 
den Drahmbalken, um ihn deſto ficherer gegen Seitenſchmankun⸗ 
gen zu fügen. Die Schwelle f Liegt mit ihrer Oberfeite in 
der Ebene der Hüttenfohle, und ruht in ver Erbe auf 4 Grunde 
ſchwellen iiii. | 

In geringer Entfernung hinter dem beiden vordern Drahm⸗ 
fäulen ſtehen die beiden hölzernen Büchſenſäulen kk in per- 
ſelben geneigten Zuge und mit eben ſolchen Schwalbenſchwanz⸗ 
zapfen wie jene, in ver Schwelle f, In den dazu vorhanden 
Zapfenloͤchern, und find darin durch die Keile & befeſtigt. Mit 
ihrem oberen Theil Liegen fie in den beiden dazu angebrachten 
Einfignitten des Drahmbalkens d, und find in dieſen mittelft 
ber Iangen Kelle & befeftigt. Inter einander ſind die Büchfen- 
fäulen durch zwei ähnliche hölzerne Riegel 11, wie, bei ben 
vordern Drahmſäulen e, verbunden, wodurch file zugleich auch 
gegen den Drakmbalfen feſt nngezogen werden. Wegen ber 
beteutenden Schwächung der«Büchſenſäulen durch die Schlige, 
ift jede derſelben mit 6 eifırnen Bändern gebunden 

Unterhalb des untern Riegels | liegen die gußelfernen 
Büchſen (Hülfenlager) in dazu eingeftemmten Schligen in ven 
beiden Büchjenfäulen. Unter jeder Büchfe befindet fich in dem 
Schlitz eine flarfe eiferne Schiene, welche auf ver Außenſeite 
der Büchfenfüule mit einer rechtwinklich aufwärts gebogenen 
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Naſe hervorragt. Mit einer eben folchen, aber nach unten ge⸗ 
bogenen Nafe, ſtemmt fih die Büchſe gegen bie untere Kante 
des Schlige® auf der Innern Seite ver Büchfenfäulm, fo daß 
fie durch dieſe letztgedachte Nafe gegen das Heraubziehen aus 
der Büchfenfäule geſichert iſt. Zwiſchen der äußern Nafe die⸗ 
fer Schimen und den elfernen Büchſen werben Kele u 
(Big. 1 und 2.) eingetrieben, wodurch die Büchfen nach Be⸗ 
lieben gegen bie Hülfenzapfen getrieben werben koͤnnen, ohne 
Die Stellung der Büchſenſäulen zu verändern. Zur weiteren 
Befefligung der Büchfen wird über jever derſelben noch ein Keil 
in den Schlie der Büchſenſaͤulen eingetrieben. 

Der Schwanzhammer wird hier nicht gegen eine Prell⸗ 
ſchwelle (wie fonft bei Schwanzhämmern gebräuchlich if) mit 
feinem Schwanzende gefchnellt, fondern fchlägt mit feinem Helm 
gegen einen Reitel bh, um die Wirkung feines Schlages zu ver- 
ſtärken. Diefer Reitel b wird durch einen in feine Unterfeite 
eingelaffenen, und in die beiden vorvern Drabmfäulen ee ein⸗ 
gelochten flarken eifernen Riegel I (Fig. 1. punetirt) von un⸗ 
ten gehalten, und gegen eine auf vemfelben aufgefeßte, an ben 
Draßmfäulen ee anliegende und bis an bie Linterfeite bes 
Drahmbalkens reichende Auffattelung von 2 SHolzflüden ange 
preßt. Das Hintere Ende des Reitels Tiegt mit feiner Ober⸗ 
feite gegen ven untern Niegel 1 der Büchſenſäulen feft an. 

Zur Bewegung des Hammers iſt Fein Daumkranz auf 
der Waſſerradwelle angebracht, ſondern die eiſernen Daumen 
(6 Stück) werden unmittelbar in die ſtarke eichene Welle ein⸗ 
geſchlagen. Dieſe Art der Befeſtigung ber nur in das Holz 
eingetriebenen Daumen, ift wegen ihrer geringen Haltbarkeit 
nicht zu empfehlen; außerbem erforbert fie auch ſehr flarke 
Wellen, die felten zu erhalten fin, Auf beiven Seiten ver 
Daumen find dicht neben denſelben ſtarke Zugringe auf bie 
Waſſerradwelle befefligt, um das Auffpalten verfelben zu ver- 
hüten (Big. 3, wo ſolches punctirt angegeben). In Big. 1. 
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iſt zugleich das Waflerrad mit feinem Armverbande auf ver 
Welle angegeben. 

Der Amboßſtock no iſt in ber Er: auf eine Fafchienen« 
Padlage, beſtehend aus zwei Ereugweife übereinanver liegenven 
Schichten aufgefeht, und wird oben durch zwei 44 Buß tief 
unter ver Hüttenfohle eingelegte, venfelben zum Theil umfaſſende 
Schwellen, in lothrechter Lage feftgehalten. 

Die Ehavotte wird in den Ambopflod ganz eingelafien; 
der Amboß hat eine überaus ſtark gewoͤlbte, faſt Halbfreis- 
förmige Bahn. Mit eben folcher Bahn ift auch der Sammer, 
vefien Helm aus Ganzholz (unbefchlagenem Holz) beſteht, 
veriehen (Big 1 u. 2.). 

Da durch die Schläge des Hammers gegen ben Reitel 
ba8 ganze Hammergerüſt, in ver Richtung nach hinten Hin, 
ſtoßformige Erfchütterungen erhält, fo wird venfelben durch vie 
lange, bier abgebrochen gezeichnete Strebe p, welche mit einer 
Berfagung oben in die Ginterfeite der Hintern Drahmfäule b 
eingejegt iſt, entgegengewirkt. Mit dem untern Ende wird biefe 
Strebe in eine auf zwei feft eingefchlagenen Pfählen aufgezapfte 
Schwelle, ebenfalls mit ſtarker Berfagung, eingeſetzt ($. 857.). 

Sig 4 — 10. 68lzernes Shwanzhammerges 
süf für einen Shwanzhammer. 

Fig. 4. Vordere⸗ oder Stirn⸗-Anficht; Big. 5. Ober» 
Anfiht; Pig. 6. Seiten⸗Anſicht des Hammergerüſtes nebft 
Zubehör. 

Die beiden eichenen Gerüſtſäulen a, vierfantig bearbeitet, 
ftehen mit ihren ſtärkeren Fußenden 4 Fuß tief in der Erbe, 
ohne ein Schwellwerk ıc. unter ihren Grundflächen zu erhalten, 
find aber von allen Seiten von einem bicht anfchließennen 
Schwellwerk umgeben. Zu dieſem Zweck find ſowohl vor den 
beiden Gerüftfäulen, als vicht Hinter venfelben, 4 Stüd vier- 
fantig bearbeitete Grundpfähle b eingeranımt, auf welche bie 
beiden Holme cc, die an die Vorder⸗ und «Sinterfeite der 
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Geruͤſtſäulen anſchließen, aufgezapft werden. Auf dieſen beiden 
Holmen find 5 Querſchwellen d eingekämmt, von denen 4 an 
den Fußenden ber Gerüftfäulen feſt anfchließen. Außerdem Tie- 
gen auf biefen beiden Holmen, in Binfchnitten, die beiden Ries 
gelfchwellen ee, welche durch die Fußenden ver Geräftfäulen 
gehen, und biefelben dadurch zugleich tragen. Auf vie Quer⸗ 
ſchwellen d werben wieber zwei Langſchwellen ff, ganz nahe 


an ber vordern und bintern Seite der Berüftfäulen, eingelämmt, 


über welche dann wieder 5 Querſchwellen (Zangen) einge- 
lafien find. Zwiſchen ven beiden Gerüftfäulen find auf biafen 
Querſchwellen zwei kurze Langfchmellen h Fig. 4. eingekämmt, 
auf welchen an ven beiden Innern Seiten der Grrüflfäulen wie- 
der die beiden Eurzen Schwellen ii liegen, welche die beiden 
Spannriegel kk Fig. 4 u. 5. unterflügen, damit beren Zapfen 
und Berfagungen, burch die zwilchen den obern Spannriegeln 
1}, und den unterg Spannriegeln kk, an den Innern Selten 
ver Gerüffäulen zur Feſthaltung der Hülfenlager u fiharf ein⸗ 
getriebenen Füuͤllhoͤlzer, keinen zu großen Druck aussyhalkn 
haben. Die untern Spannrirgel k k find von Holz. und durch 
zwei Sthraubenbolzen mit einander verbunden. Die beiden 
obern @erüftriegel I 3 find von Gußeiſen. Big. 7. iſt das 
Duerprofil; Big. 8. die innere Längen = Unflcht; Fig. 9. Pie 
äußere Längen» Anflcht und Fig. 10. die Ober⸗Anſicht derſelben. 

Diefe Riegel Haben ſchwalbenſchwanzförmige Blätter, malt 


welchen fle in die Gerüftfäulen .eingelafien find. Außerdem find 


fie an den Enden der Schwalbenfchwanzblätter mit feitwärts 


vortretenden Hacken & (Big. 7 — 10) verjehen, mit welchen 


fie die äußeren, Seiten der Gerüftjäulen zum Theil umfaflen, 
indem fie darin ganz eingelaflen find. Durch zwei, durch die 
Berüftfäulen und durch die Blätter dieſer Niegel durchgehenden 
Schraubenbolzen, werben die Gerüftriegel unter fih und mit 
den Gerüftfäulen feft verbunden. Der Amboßſtock ruht in der 
Erde auf einer Kreuzſchwelle o, welche auf 5 eingerammten 
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aufgezapft find. Der Ambopflod hat oben einen gufeifernen - 


mit einer Eleinen Auslavung (zus Berflärkung) verfchenen 
24 Buß hoben Mantel r, in weldyem vie Chavotte s eingefegt 
iſt. Dem Hammerhelm u, welcher 4 kantig und von ver Hülfe 
nad) dem Hammer hin verjüngt bearbeitet If, wird am Schwanz- 
ende ein Brellring t zugeteilt, mit welchem er zur Berftär- 
fung des Schlages gegen bie eiferne Preüplatte v, die in einer 
hölzernen Schwelle eingelafien iſt, geichnellt wird. Die Ent» 
fernung ber Hülfe von dem Prellringe beträgt 4 ver Entfer⸗ 
nung ded Sammer? von der Hülfe. Die Hülſe w bewegt fih 
mit Ihren Zapfen In den beiden Gülfenlagern on Zig. 4., welche 
mittelft ver Kelle x x, ihre fefte Lage gegen bie Hülfenzapfen er- 
halten. Der auf der Welle aufgefeilte gußelferne Daumfranz 
iſt mit 6 Stück eingefegten und befefligten, geichmiebeten und 
verftäßlten Daumen verfehen. Die Welle ift mit mehren flar- 
ken Ringen gebunven, um ihr eine größere Stabilität zu geben. 

Das Angewelle'z Big. 5. mit dem eingelafienen Bapfen- 
lager, tft auf 2 Schwellen eingelämmt, welche Iegtere auf ein⸗ 
gerammten Pfählen aufgezapft find (F. 857.), 


Tafel XXV. 


Big 1 — 3. Reckhammer, auf der Kreugburgeg 
Hütte in Ober» Schleflen. 

Big. 1. Ober⸗-Anſicht; Fig. 2. Vorder⸗Anficht; Big. 3, 
Seiten » Anficht des Reckhammergerüſtes nebſt Waſſerradwelle. 

Das für zwei Reckhämmer a eingerichtete Hammergerüſt 
befteht aus zwei, parallel mit der Ure der Waſſerradwelle b, 
auf einem hölzernen Sohlmert ce rubenven, gußeifernen Gexüſt⸗ 
wänben d. Das aus 11 Zoll im Quadrat flarken, 74 Fuß 
langen Holzflüden, weldde ver Länge nach dicht an einander 
Hegen, zujammengefeßte Sohlwerk c, ift 14 Zoll tief in fünf 
Langfchwellen e eingelaffen. Diefe Langfchwellen find auf 6 
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Querſchwellen (Jochhoͤlzern) f eingefämmt, von welchen jede 
auf fünf Stüc feft eingerammte Grundpfählen g aufgezapft if. 
Bis zur Oberkante der Langfchwellen e iſt das aus biefen 
Langſchwellen, den Querſchwellen ſ. und ven Grundpfählen g 
beſtehende Roſtwerk ( Pfahlroft) mit fefter Erde und magerem 
Lehm feit ausgeflampft, und Liegt daſelbſt im gleichem Niveau 
mit der Hüttenfohle. Die Querſchwellen f find an ven mittle- 
ren Grunbpfählen durch gefchmienete Ankerbänder i zugleich mit 
tefeftigt. Die gußeifernen Gerüftwänte d, welche 2 Fuß 1 Zoll 
von einander entfernt find, Haben eine Stärke von 84 Joll, 
and find zur Verminderung des Gewichts in der Art durch⸗ 
brochen gegoflen, daß jede In der vordern Anflcht Fig. 2. als 
ein, durch mehre vertikale, Horizontale und fähräge Rippen ver- 
ftärkter Rahmen erfcheint. Sie find mit ihren Fußplatten k, 
die auf der vorvern langen Seite und an den beiden fchmalen 
Selten vorfpringen, und welche mit ihnen aus dem Ganzen 
gegoflen find, mittelft langer Schraubenbolzen, (vie durch das 
Sohlwerf c, dukch die Langfchwellen und durch vie Quer⸗ 
fhwellen hindurchgehen, und unter ven letztern durch eijerne 
Splinte und Splintfcheiben befefligt find) auf dem Sohlwerk 
c feftgefchraubt. Jede diefer beiden Gerüſtwände ift durch 6 
vergleichen Schratibenbolzen auf diefe Weife befefligt. Von die⸗ 
fen find die beiden Schraubenbolzen o Big. 1, 2, 3. zugleich 
durch die Gerüſtwände felbft mit Hindurchgeführt; die beiden n 
reichen nur bis durch die Fußplatten K. Bon den übrigen 
8 Schraubenboljen find an beiven Enden ver Gerüſtwaͤnde 
vier berfelden p durch die beiden eichenen Bugbalken I gelent, 
welche (Big. 3.) auf ihren untern Seiten paflende Nusfchnitte 
erhalten haben, um die an ben Enden ver beiden Gerüſtwände 
6 ZoU weit vorfpringenden Yußplatten k zu überfaffen. Mit 
telſt dieſer Zug⸗ ober Verbindungsbalken und den durchgeführ⸗ 
ten Schraubenbolzen p, welche wie alle übrigen, durch das 
Sohlwerf -c, die Langſchwellen e, und die Querſchwellen f 
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burchgehen, und unter letzteren mit flarken Splinten befeftigt 
find, werden nicht allein vie Enden der Gerüſtwände gegen das 
Sohlwerk geankert, ſondern auch vie beiden Gerüftmände mit 
einander feft verbunden und in gleichem unveränverlichem Abs 
fand von einander feflgehalten. Für die Durdführung und 
freie Bewegung ver beiden Hämmer a mit ihren Helme q, 
find die Gerüftwände mit zwei 18 Zoll breiten, 194 Zoll tie⸗ 
fen Einfchnitten r (Fig. 1, 2.) verfehen. Die Hülfen s (Zap⸗ 
fenringe) find in einer ſolchen Entfernung vom Mittel ver 
Hammer auf den hölzernen Helmen q aufgefellt, daß fich dieſe 
Entfernung zu ver, dir fogenannten Schmwanzringe t (Fig. 3.) 
von diefen Hülfen s, nahe verhält = 8:5. Die beiden 
Hämmer bewegen fich mittelft der Hülſenzapfen zwifchen ven 
gußeifernen horizontal liegenden Büchſenriegeln u, welche auf 
ben innern vertikalen Seiten mit entiprechennen halbkugelfoͤrmigen 
Vertiefungen verjehen find. Diefe Büchfenriegel u Tiegen, mit 
ihren flarken Zapfen, an beiden Enden feft in den Riegellöchern 
auf, welche zu dieſem Zweck in ven Gerüſtwänden d angebradht 
find, und Haben darin zu beiden Selten fo viel Spielraum, 
um fie durch Eintreiben von hölzernen Kellen ftellen und bes 
feftigen zu können. Die Schwanzringe t erhalten oben ver- 
ftählte Angriffföpfe &, gegen welche vie gefchmiebeten auf ihrer 
Angrifjsfelte epicgeloiviich geformten Daumen 4 wirken, welche 
in den gußeifernen Daumkraͤnzen v mittelft Eleiner eiferner Keile 
befeftigt find. Die Daumfränge werben auf die Welle b mit- 
telſt ſtarker hoͤlzerner Klöke und Kelle aufgefeilt. Auf der un- 
tern Seite find die Schwanzringe t mit verftählten fogenann- 
ten Prelltöpfen (Fig 3.) verfehen, mit welchen das Schwanz- 
ende des Hammerhelmes gegen eine in bie fogenannte (hölzerne) 
Prellſchwelle w eingelafiene geſchmiedete Prellplatte gefchnellt, 
durch die elaftifche und in der Mitte nicht aufliegenne Prell⸗ 
ſchwelle w dann zurüdgefchnelt werden, um dadurch nicht allein 
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ein ſchnelleres Herabfallen, fondern auch eine Verftärfung des 
Schlages des Hammers zu bewirken. 

Die runden eichenen Amboßſtoͤcke x ſtehen 4 Fuß tief 
in der Erbe auf Kreuzſchwellen y, welche auf 5 feft eingeramm- 
ten Grundpfählen z aufgezapft find, von denen ber mittlere 
grade unter dem Kreuz der Schwellen, und alfo auch in ber 
Richtung ver Are des Amboßſtockes eingerammt iſt. 

Der Amboßſtock iR oben mit einem gußelfernen 2 Zoll 
ftarfen 18 ol Hohen Ringe y eingefaßt, um dad Aufreißen 
deffelsen zu verhindern. Oben in ven Amboßſtock wird ein (in. 
der Zeichnung nicht angebeuteter) gußelferner vieredliger, im 
Boden 6 bid 8 Zoll flarfer Kaften (Chavotte) eingelaflen, in 
welche der gußeiferne Ambop d eingefeßt und feftgefellt wird, 
nachdem vorher zwifchen Ihm und dem Boden der Chavotte 
grade eichene flarfe Spahnftüde eingelegt worven find. Der 
Amboß $ erhält oben eine Vertiefung, im weldjer die geſchmle⸗ 
bete und verfläßlte Amboßbahn & mit eifernen Kellen einge 
ſeht und befefligt if. In eben ber Art wird auch bie ver⸗ 
ſtählte Hammerbahn 7 unten in den fchmieveeifernen Sammer 
a eingefeßt, welcher mittelfk ver hölzernen Keile H auf dem 
Hammierhelm q feftgekeilt ift. 

Die Prellſchwellen w werben mit beiden Enden zwiſchen 
den hervorragenden Laſchen der gußelfernen Prellſchwellenlager 
ez, welche in dad Sohlmerk c eingelaffen und in vemfelben be⸗ 
Teftigt find, eingelegt und verkeilt. 

Der gußeljerne Angewellſtänder b, in deſſem Lager ſich die 
Waſſerradwelle b mit ihrem Zapfen dreht, iſt mittelft Schrau⸗ 
benbolgen auf dem hölzernen Sohlwerk < befefligt ($. 1001.). 

Big. 4 — 6. Reckhammer, zu Ferndorf bei Giegen. 

Fig. 4. Vorder⸗Anficht; Fig. 5. Ober- Anflht; Gig. 6. 
Seiten» Anflcht des Reckhammergerüſtes mit Zubehör. 

Die beiden elchenen Büchfenfäulen a, zwifchen welchen ver 
Sammerhelm b mittelft ver Hülfe d beweglich befefligt if, ſte⸗ 
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hen lothrecht 64 Fuß tief in der Erbe, und mit ihren Grund⸗ 
flächen auf gewachlenem Boben. In ver Mitte zwiſchen ven 


Büchfenfäulen liegt Hortzontal ein 7 Fuß 8 Zoll langes, 


34 Fuß breited und 3 Fuß flarked eichenes Sohlſtück c (Sohl- 
bo), in deſſen Selten vie beiden Büchienfäulen in ihrer gan⸗ 
zen Stärke 7 Zoll tief eingelaffen find. Die beiden Büchfen- 
fäulen werden an ihren obern Enden mittelſt eines durch die⸗ 
feiben durchgehenden, an ben Enden mit flarfen Köpfen verſe⸗ 
henen eifernen Zugankers d, und unter dem Sohlſtück c, mit⸗ 
telſt eines ſtarken eichenen Riegels e, deſſen durch die Yück« 
fenfänlen durchgehenden ſtarken Zapfen, durch Zugkeile f 
außerhalb an den Büchfenfäulen feſt angezogen find, ſowohl 
gegenjeitig am einander befefligt, als auch zugleich in den Ein⸗ 


fehnitten des Sohlftüdd c feſt gegen daſſelbe gepreßt. Das 


Sohlſtück c ruht theils auf dem Riegel e, theils auf den bei⸗ 
den Schwellen b, welche in die flarfen Riegelſchwellen g ein« 
gelaffen werben, die in Ihrer ganzen Stärke durch die Büchſen⸗ 
fäulen a durchgehen, wodurch die letzteren zugleich eine feftere 
Stellung In der Erde in fo fern erhalten, ald dadurch die Laſt 
verfelben fich auf eine größere Fläche vertheilt, und ver Erd⸗ 
boden dadurch gewiffermaßen zur Verankerung dient. Die 
Büchſenſäulen find an ven innern Seiten, 4 Zoll oberhalb 
des Sohlſtücks c, 3 Zoll tief abgefegt, um zwifchen ihnen eine 
Meite von 2 Fuß 10 Zoll für die Hülfe h zu erhalten. 
Quer vurd die Büchjenfäulen find unmittelbar über den Ab⸗ 
fügen, 64 Zoll breite, 19 Zoll hohe Schlige durchgelocht, 
deren Äußere Kanten an den innern Selten ver Büchfenfäulen 
mit eifernen Schienen k bekleidet find. Unten in ven Schligen 
liegen eiſerne Krampen &, welche, an den innern Seiten ber 
Bücrfenfäulen, mit zwei rechtwinklich gebogenen hadenfürmigen 
Enden die Baden der Schlitzlöcher überfaflen, auf den äußern 
Seiten der Säulen aber 9 Zoll heraudtreten, und bafelbft 
ſtarke, vechtwinklich nach oben gebogene Lappen erhalten. Die 
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gußeifernen Büchfen A, welche in Sig. 1. punktirt angebentet 
find, und in veren halbzirkelförmigen Bertiefungen die Zapfen 
ver Hülfen b fich drehen, liegen innerhalb der Schlitzen auf 
Fleinen Kloͤtzen aus Buchenholz e mit den Enden auf, und 
werden durch hölzerne, zwiſchen ven äußern Selten der Büch⸗ 
fenfäulen und den aufwärts gebogenen Lappen der Krampen as 
eingetriebene Keile ii, gegen bie Hülfenzapfen gekeilt und auf 
diefe Weife geftellt. Ueber den Büchfen 4 find eichene lange 
Klöte f in die Schlige eingeſchoben und ſolche durch Fleine 
Keile 77 gegen die oberen Seiten ver Vüchſen feft angetrieben. 
Die Innern oberen Flächen ver Schlige der Büchfenfäulen fin» 
mit gefchmiebeten breiten Schienen 7 bekleidet, welche auf ben 
äußern Seiten rechtwinklig nach oben gebogene, an ber untern 
Kante abgerunvete Lappen haben, die ven obern Rand der Schlige 
gegen Befchädigungen bei dem Öftern flarfen Anziehen ver Keile 
fhügen jollen. 

Ueber und unter den Schligen, fo wie an ven Köpfen, 
werben auf die Büchfenfäulen a gefchmienete ſtarke Ringe m 
Aufgetrichen, um das Aufreißen verfelben zu verhindern. Der 
Sammerhelm b, welcher in lothrechter Richtung überall eine 
gleiche Stärke Hat, in horizontaler Richtung aber von ver Hülfe 
aus, fowohl nach dem Hammer I, als nach dem Schwanzring n 
hin, verjüngt bearbeitet ift, wird mit hölzernen Kellen in ber 
Hülfe h feftgekeilt. Der gefchmiebete Schwanzring, welcher in 
Fig. 7. in der äußern Anficht nad) größerem Maaßſtabe befon- 
ders dargeſtellt ift, erhält unten einen verflählten Prellkopf o, 
mit dem dad Schwanzende des Hammerhelmes gegen ven in 
ven Sohlblock c eingelaffenen gußeifernen Prellklotz p, durch 
die Daumen p des Daumkfranzes r, in ſchon erwähnte Art, 
gefchnellt wird. Auf der oben Seite ift der Prellring no mit 
einem verflählten Angriffkopf s verfehen, auf den mit ihren 
epicgeloivifchen Angrifföfeiten die Daumen p wirfen, menn fle 
das Schmanzende ded Hammerhelmes nieberbrüden. Die Dau- 
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men p find in bie fchrägen Köcher des Wellkranzes r mittelft 
der hölzernen Keile t feftgekeilt, wie in ig. 6. bei einem der⸗ 
felben punktirt angeveutet if. Big. 8. zeigt in ber Geiten- 
anficht einen ſolchen Daumen nach größerem Maaßſtabe. 

Die. Hubhöhe des Hammers u, welder in Fig. 9. mit 
dem Amboß v nach größerem Maaßſtabe beſonders dargeſtellt 
if, beträgt 7300. Der Amboß v iſt in der gußeifernen Cha⸗ 
votte w eingefegt und mittelft hölzerner und eiferner Kelle darin 
befefligt. Die Eaflenartige und im Boben 9% Zoll ſtarke Cha- 
votte w wird ganz in den runden eichenen Amboßſtock x ein- 
gelafien und in demſelben verfeilt. Auf ven Amboßſtock wer⸗ 
den, damit er durch dad Verkeilen der Chavotte nicht zerfpalte 
oder aus einander getrieben werbe, 3 ſtarke gefchmiebete Ringe 0 
feft aufgetrieben. Der Ambopfto ruht mit feiner Grundflaͤche 
in ber Erbe auf einer Bafchlenenlage y und If, fo wie ver in 
ter Erde verfenfte Theil des ganzen «Bummergerüfles, mit ma⸗ 
gerem Lehm und mit Erde feſt umſtampft. Die eichene Daum⸗ 
welle z liegt innerhalb ver Hütte mit ihren Zapfen in vem 
gußetfernen Lager zo, welches in einem eichenen Einſetzſtück e 
feftgefeilt iſt. Diefes Einfepflüd wird in das eichene Ange⸗ 
welle tz eingelaflen und in vemfelben durch Kelle A (Fig. 5.) 
befeſtigt. Das Angewelle erhält auf der hintern Seite einen 
Ereisbogenförmigen Ausſchnitt, in welchem ver Zapfenhals ver 


Daummelle Hinreichenden Spielraum hat. Es ift in zwel Quer⸗ 


ſchwellen a eingelafien, welche wieder in ben beiden Langſchwel⸗ 
len x eingefämmt find. Zur Befefligung des Halfes der Daum⸗ 
welle 2 und des eingefegten Blattzapfens find auf erfleren 7 


ſtarke geſchmiedete Wellringe nahe neben einander feft aufgetrie- 


ben. ($.-1001.) 
Tafel XXXVI 
Big. 1— 42. Eifernes EEE 
zu Seraing bei Lüttich. 
Das von feilen Quaderſteinen "aufgeführte Bundament, 
V. 13 
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mit welchem dad Hammergerüft feft verbunven iſt, ruht (Fig. 3.) 
auf einem hölzernen Schwell⸗ oder Sohlwerk, beſtehend aus 
Querſchwellen a und barlberliegenden Langſchwellen b, auf 
welchen letzteren ftarfe Wohlen aufgenagelt find, über denen Das 
Bundament unmittelbar aufgeführt iſt. Auf ein ähnliches Sohl⸗ 
werk wird auch der hölzerne Amboßſtock c aufgefegt, mit dem 
Unterſchiede, daß die Querſchwellen a befielben dicht aneinanker 
Viegen, und von den Langſchwellen b, die durch das geſammte 
Sohlwerk in feiner gangen Ausdehnung burchteichen, uͤbergriffen 
werden. Das Fundament d ift, wie Big. 1— 3. zeigen, in 
Abſaͤtzen aufgeführt. Ä 

Zunaͤchſt auf ber obern Abgleichung des Fundaments ifl 
die Soplplatte e, welche in Fig. 40, 41. und 42. in der oben 
- Anfit, Längen- und Dueranficht, nad) dem halben Maaßſtabe 
vorgeftellt if, mittelft vier ſtarker, durch das ganze Fundament 
buschgehenver Schraubenbolgen f fehgefchraubt, wie die Figuren 
1— 4. zeigen, von denen Big. 1. die Längenanflcht, Fig. 2. die 
Hinteranfiit, Fig. 3. die Oberanficht und Fig. 4. die Vorberauficht 
des Hammergerüſtes nebft Sammer und Amboßſtock darſtellen. 

Auf der Soßlplatte e ſtehen die beiden gußeiſernen Ham⸗ 
mergerüftftänder bh Gig. 1 — 4; fie find auf beiden Selten 
mit Berftärfungsrippen verfehen, und werben mittelſt 6 Schranu⸗ 
benbolzen g (für jeden Ständer) an die Sohlplatte e befeſtigt 
Am deutlichſten ergiebt fih die Geſtalt dieſer Gerũſtſtãnder aus 
den Fig. 1. und 2. Zur gegenſeitigen Befeſtigung und Hal- 
tung find die beiden Gerüſiſtänder noch durch 8 Schrauben⸗ 
bolzen kk mit einander verbunden. Auf dem Hintern Theil 
des vordern Gerüftflänners (dig. 1 — 4.) iſt das Zager I der 
eifernen Gammerwelle m mittelft zwei Schraubenbolzen befeftigt. 
Die beiden Lager un, morin ſich bie Sammerhülfe o bewegt, 
find auf den vorbern Theilen ver belden Gerüftflänver durch 
Schraubenbolzen befeftigt. Diefe Lager, welche faſt um bie 
Diele des hölzernen Hammerhelmes tiefer liegen als das Lager 1, 
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And wie diefed von gewöhnlicher Konſtrukilon und mit Lager» 
beein verfehen. Der gußeifeene Daumkranz p, welcher in Fig. 32. 
in der Stirnanficht und in Fig. 33. im Profil vaigeflelt iſt, 
bat 4 Daumen, welche durch eiferne mit einer Fleinen Naſe ver⸗ 
ſehene Keile befefligt werben. Die Nafe Hat ven Zweck, vie 
Kelle mit Hülfe einer Brechſtange Ieichter herausziehen zu koͤn⸗ 
nen, wenn ſolches erfordert wird. Die Daumen werben durch 
Heine, innerhalb der Daumenlöcher an dem Daumfranz ange 
‚goffenen Bebern, welche in die corzefponsirenden Nuthen ber 
eingefegten Daumen greifen, gegen dad Herausfallen gefichert, wie 
Fig. 32. zeigt. Die Hammerhülfe o, in Fig. 28. in ber Stirn« 
anfiht, in Big. 29. in der Seitenanficht, beſonders dargeſtellt, 
ft von Gußeiſen und hat nach den beiden Zapfen bin, aus- 
laufende Verflärfungerippen. 

Der hölzerne Hammerhelm, in Fig. 35. in ber Hinter⸗Anſicht 
und in Fig. 34. in ver Langen⸗Anficht dargeſtellt, wird burch zwei 
nach der ganzen Länge des Helmes, in die obere und untere Seite 
deſſelben ganz eingelnfiene gefchmienete eiferne Schienen werftärkt, de⸗ 
ven Seitenanſicht Fig. 36. und vie Dberauficht Zig. 37. zeigen. 
Begen dad Schwanzende des Helmes Hin haben dieſe Verſtärkungs⸗ 
fihienen eine Kleine Nafe zur Feſthaltung des Schmwanzringed q. 
Der Schwanzring ift oben für den Angriff dee Daumen mit 
einer verſtählten Verſtärkung, und mit einer vergleichen unterhalb 
des Helmes verſehen, vermittelft welcher letztern das Schwanz«- 
ende des Hammerhelmes, durch die elafliſche in Big. 1. punk⸗ 
tirt angedeutete Prellfchwelle r, nach erfolgtem Stoß auf die⸗ 
felbe, zurückgeſchnellt und fo eine Verſtärkung des Schlages des 
Hammers auf ben Amboß bewirkt wird. Die Verfkirfungs- 
fehlenen werben durch 3 um ben Sammerhelm gelegten Ringe, 
and außerdem noch durch flarfe, darch ven Helm (in ber Ge⸗ 
gend innerhalb der Hülfe) durchgehende Nieihen feftgehalten. 

Der in Big. 1— 4. in ver Seiten⸗ Ober⸗ und Vorder⸗ 
anſicht fich zeigenve, an dem Helm hbefefligte Sammer, ift noch 

13 * 


196 


beſonders in Fig. 22 — 25, in der Hinter», Unter», Vorder⸗ 
und ‚Seitenanficht dargeſtellt. Wenn für ven hölzernen Sam- 
merhelm ein eiferner eingezogen werben fol, fo erhält verfelbe 
die Konſtruktion, welche Big. 38. in ver Seiten⸗ und Fig. 39. 
in ber Oberanficht zeigen. Big. 30. und 31. fteflen die dann 
erforverliche Hülfe in ver Stirn« und. Seitenanficht bar. 

Fig. 26. und 27. find die Seiten- und. TEN! 
eines. Hammers von anderer Borm. 

‚Die Ehavotte s Hat die Geflalt eines abgekürzten Kegels, 
und ragt, abweichend von der gewoͤhnlichen Weiſe, mit dem 
größten Theil Ihrer Höhe. aus dem Amboßſtock hervor in — 
chem fie eingefegt und. befefligt iſtt. : * 

In die Chapotte werden Amboſſe (Geſenke) von wen 
dener Bahn- Konftruftion, fo mie dad zu ſchmiedende Eiſen 
ſolche erfordert, eingefegt und befeftigt, zu welchen” Enve auch 
bier, außer dem in Fig. 1 — 4. angegebenen Auiboß von be 
fonderer Form, die. Fig. 19, 20, 21. einen ſolchen in der Hin⸗ 
ter», Seiten» und Oberanficht barftellen, und noch zwei Ambofle in 
Fig. 14, 15, 16. in der Ober-, Vorder⸗ und Seitenanfidt, weh 
in Fig 17. und 18. in ver Vorder⸗ und Seitenanfidht witgetheilt 
werden. Wan nennt dergleichen Amboſſe Geſenke. 

Die Prellfegrrelle r, welche in der Längenanficht in Sig. 1. 
punktirt angegeben, in %ig. 2. aber deren Kintere Stirnſeite 
und in fig. 3. veren Oberanficht (zum Xheil punkzirt) ſicht- 
bar tft, beſteht aus einem hogenförmig gebogenen un 
bearbeiteten Stüd Holz. 

Die Figuren 5— 8. ftellen die Prellſchwelle beſonders i in 
ihrer ganzen Zuſammenſetzung dar, Fig. 3. in ber. Längen- 
anfiht, Sig. 6. in ver Oberanficht, Fig. 7. in ber Unteranficht 
und Fig. 8. in der Stirnanficht. 

In der Mitte der Prellſchwelle iſt in dieſelbe der Prell⸗ 
kaſten u, (von Gußeiſen) etwas eingelaſſen und mittelſt zweier 
Schraubenbolzen, welche durch die voriretenden Laſchen bes Prell⸗ 
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kaſtens, jo wie durch eine gegen die Unterſeite der Prellſchwelle 
gelegte eiferne Schiene durchgehen, befeſtigt. Mit beiden Enden 
ruht die Prellſchwelle auf zwei gußeifernen Bären oder Ragern, 
weiche mit ihren Lafchen die Seiten ver Prellſchwelle übergreifen. 
Un diefen Lagern find die aufliegenden Enden der Prellſchwelle 
mittelft zweier Schraubenbolzen befeftigt. Die Figuren 11,12, 13. 
ftellen ein ſolches Lager in ver Vorder⸗ Selten» und Oberanflcht dar. 
Unter der. Sußplatte find vie beiden -Lager mit einer kleinen 
hervorragenden Nafe verfehen, mit welcher fie in die entſpre⸗ 
enden, in der großen Sohlplatte e (Big. 1.) des Hammer» 
gerüftes vorhandenen Vertiefungen, vie aus ber Oberanficht dies 
fer Platte Big. 40. erſichtlich find, Hineingreifen, wodurch die 
Prellſchwelle in ihrer Zufammenftellung gegen ‚alle Seitenyerz 
ſchiebung gefichert if. In der Vertiefung des Prellkaftend u 
Fig. 5 — 9. iſt die geſchmiedete und verflählte, nach ber untern 
Seite Hin geichmiegt conftruirte Prellplatte v eingelegt, gegen 
welche die Stöße des Schwanzringes des Gammerhelms un⸗ 
mittelbar ausgeübt werden. Fig. 9. tft die Oberanficht de& 
Prellkaſtens unit der Prellplatte v, Fig. 10. die Laͤngenauſicht 
ded Prellfaftend. Die eiſerne Platte x ig. 5, 6. dient zur 
Berftärfung der Prellſchwelle nuf deren Oberſeite. ($. 837.) 

Fig. 43 — 46. Eiſernes N 
zu Mariazell in Steyermarf. 

Fig 43. Seitenanftcht, Fig. 44. Vorderanficht und Fig. 45. 
Oberanficht des Schwanzhammergerüſtes, und zwar in Fis, 45. 
mit Welle und Amboßſtock, in Fig. 43. mit Welle, Hammer 
und Ambopftod und in Fig. 44. ohne Welle und Amboßſtock 
Auf einer 3 Zoll dicken gußelfernen Platte a Fig. 43 — 45: 
ruben 2 Ständer ce von Gußeifen (in Geftalt von, der Länge 
nach, durchgefägten Baumflammen). Mit den Fußplatten, welche 
mit den Ständern aus einem Stück gegoflen find, werden bie 
Ständer mittelſt Schraubenbglzen auf Br Blatte. A beſeſtigt und 
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ſchließen, wodurch die für die Hammerhülſe erforderliche Weite 
zwifchen den beiden Stänvern, deren Innere Seiten vertikale 
Ebenen bilden, beftimmt wird. Jeder der beiden Ständer hat 
auf der Innern vertifalen ebenen Seite einen durch die ganze 
Breite Horizontal durchgeführten Einſchnitt zur Aufnahme der 
Hälfenbüchfe, and eben dafeldft am obern Theil eine Eleine vier⸗ 
edlige Vertiefung e Fig. 43., in welche beim Feſtkeilen ver 
Büchfen eine eiferne Stange eingefeßt wird, um bad Erheben 
der Ständer dabei zu verhindern. 

Die Ständer find unter ihrer Fußplatte mit einem Bapfen 
verfehen, welcher in eine zu biefem Zweck in ver Platte a für 
jeden Ständer vorhandene Vertiefung eingreift. Die Sohlplatte 
a ift mit einer andern 4 Fuß darunter befinplichen Platte f, 
welche viefelbe Größe und Lage hat, mittelft 10 Tanger ſtarker 
Schraubenbolzen verbunden. Der Raum zwiſchen beiven Plat⸗ 
ten iſt mit feſten Steinen forgfältig audgemauert. Der Ham⸗ 
mer iſt von Oußeiſen und 8 Fuß 8 Voll von ber Hülfe ent- 
fernt auf dem Helm feflgefeilt. Don den Hülfenzapfen ift ber 
Prell⸗ (Schwanz) Ring 4 Fuß 4 Zoll entfernt. 

Der Amboß g, Fig. 33, 45, 46. ſteht in einer 3 Fuß 
tiefen Chavotte h, wie im Profil des Amboßſtockes Fig. 46. 
zu erſehen ift, und iſt mit eifernen Keilen feſtgekeilt. Da me- 
gen des bedeutenden Gewichts der Chavotte, die Schläge des 
Sammerd wenig Einfluß auf ven Amboßſtock ausüben, fo reicht 
folder nur 5 Fuß tief unter die Chavotte. Der Amboßſtock 
bat oben einen flarfen gußeifernen Ring (Uuffag) k, ber den 
Amboßſtock zugleich 2 Fuß tief umfaßt und etwas über bie 
Chavotte reiht. Durch dieſen Ring, und indem zugleich Inner= 
Halb veffelden der Amboßſtock dfterd mit Wafler benäßt wird, 
erhält der Iegtere mehr Schuß gegen dad Verbrennen. 

Der Hub des Hammerd beträgt 18 Zoll. 

Ueber den Daumkranz und bie Sammerbülfe wird mittelft 
einer ſchmalen Rinne Waffer geleitet ($. 857.). 


“ 


199 


Tafel XXXVII. 


Big. 1—3. Hölgerned Doypel-Shwanzham- 
mer⸗Gerüſt. 

Big. 1— 3. Vorder-Anſicht des Gerüſtes mit deſſen In 
der Erde unter ver Hüttenfohle befinplichen Schwellwerk; Big. 2. 
Bertifaler Querfchnitt deffelden nach der punctirten Linie ABCD 
in Big. 3.; Fig. 3. Ober = Anflcht des Gerüftes mit Zubehör. 

Das Hammer» Gerüft if auf ähnliche Weile wie das auf 
Taf. XXVIII. Fig. 1 — 4. dargeftellte Aufwerfhanmer - Gerüft 
durch ein Schwellwerk auf eingerammten Grunppfählen in ber 
Erde befeſtigt. Die 22 Zoll im Quadrat flarfen drei Gerüft- 
fäufen a von @ichenhofz fliehen 5 Fuß 5 Zoll tief in ver Erbe 
auf 3 ZoN flarfen eichenen Bohlen b, welche horizontal auf 
dem gewachſenen Boden gelagert find. Auf ven in einer Reihe 
vor den Geräftfäulen und in zwei Hinter ven Gerüftfäulen ein= 
gerammten Grunppfählen ec, find drei Langſchwellen d aufge- 


zapft, auf welchen die Querfchwellen e eingefämmt find, die 


mit den vertifalen Seiten 2 Zof tief über den Gerüſtſäulen 
a überfchnitten find. Quer über den Schwellen e find ber 
Länge nach die 3 Langſchwellen f eingefämmt, von denen bie 
‚beiden vorderen, zwifchen welchen die Gerüflfäulen a ftehen, mit 
4 Zoll tiefen Einfchnitten übergreifen. Auf dieſen Langſchwellen 
f find abermals Querſchwellen g, von denen bie zmwifchen ben 
Gerüftfäulen a befindlichen eine größere Breite als die beiten 
äußeren erhalten, eingefämmt, und Üibergreifen ebenfalld vie Ge⸗ 
rüſtſäulen mit 3 Zoll tiefen Einfchnitten an ihren denfelben zu⸗ 
gekehrten Tothrechten Selten. Endlich find in ven Duerfchwel- 
Ien g, die beiden eichenen Iangen Sohlfchmwellen b, die eine vor, 
die andere hinter den Gerüftfäulen, fo eingezapft, daß fe Die 
felben mit 6 ZoM tiefen Einſchnitten, an ihren innern Geiten, 
überfaffen. Zwiſchen ven Sohlſchwellen h find innerhalb der 
Gerüftfäulen Die Ausfüllungsſchwellen i auf ven Querſchwellen 
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g genau eingepaßt und gelagert. Hinter den Gerüftfäulen a 
ift unmittelbar an der Hinteren Sohlſchwelle b, in ˖ den Quer⸗ 
ſchwellen g die Prellſchwelle k eingefugt, in welche die beiven 
gußelfernen Prellplatten 1 eingelaffen find, gegen weldye der 
Schwanz des Hammerhelmes mit dem Prellkopf des Schwanz« 
ringes n gefchnellt wirb, wenn der Helm durch Die Daumen p 
der gußelfernen Daumkränze u in Bewegung gefegt worben ifl. 
Diefe Daumkränze find auf ver Hebe- und Waſſerradwelle o 
aufgekeilt. 

5 Fuß 4 Zoll über den Sohlſchwellen h ift an ver Gerüſt⸗ 
fäule a ein 2 Buß 3 Zoll breiter und 1 Buß ſtarker Holm 
(Rahm oder Drahmbalken) r mittelft der 22 300 breiten 7 Zoll 
farken und 2 Buß langen Zapfen aufgezapft und durch zwei 
Keile 5 befefligt, welche durch jenen Zapfen über dem Hylm r 
eingetrieben werben. 

Die Entfernung der gefchmiebeten Hülfe t Fig. 1. von dem 
auf dem Selm m aufgefellten Hammer u beträgt 3 der Länge des 
Helms, vom Mittel des Hammers bis zum Schwangring gerechnet. 
Lebterer wird auf dem Helm durch Keile a befeftigt. Die gußeiſer⸗ 
nen Büchfen 4, in deren halbkugelfoͤrmigen Bertiefungen fich bie 
Hülfe t mit ihren Zapfen bewegt, find in gleichem Niveau zwi⸗ 
ſchen den Füllhoͤlzern y eingelegt und durch dieſe ſelbſt befefligt. 
Die durch die Füllhoͤlzer y gebilveten beiden Füllwände, fliehen 
auf den Sohlſchwellen h, liegen mit ihren äußern Seiten gegen 
die innern Seiten der Gerüflfäulen und werben oben gegen bie 
gußeifernen Zwingenriegel v durch weißbüchene Keile angetrier 
ben. Diefe Zwingenriegel find 4 300 flarf, 1 Fuß breit und 
mit ihrer ganzen Stärfe, die eine derſelben auf der vorvern, bie 
andere auf der bintern Seite ver Gerüftfäulen In dieſelben ein⸗ 
gelafien und mittelfl flarfer gefchmieveter Splintbolzen d, welche 
durch die Gerüftfäulen a hindurchgehen, befeftigt. Die in die 
beiden Äußeren Gerüftjäulen eingelafienen Enden der Zwingen⸗ 
riegel v erhalten die Geſtalt eined Halben Schwalbenſchwanzes. 
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Die äußeren Querſeiten ver beiden äußeren Gerüftfäulen wer⸗ 
den von ben an ben Zmingenriegeln v rechtwinklig angegofle 
nen Naſen oder Haden umfaßt, melde ebenfalld in den Gerüft« 
fäulen eingelaffen find. In Big. 2. find dieſe Nafen, welche ſich 
berühren, punctirt angedeutet. 

Den beiden auf der Waſſerradwelle o feſtgekeilten guß⸗ 
eiſernen Daumkränzen q, find einem jeden derſelben fieben ge⸗ 
ſchmiedete Hebedaumen p zugetheilt, welche in den Kraͤnzen feſt⸗ 
gekeilt ſind. Die Angriffsflächen der Daumen p find ebene 
lichen, meil, bei der großen Geſchwindigkeit des Hammers und 
bei der Elaflicität ded Hammerhelms, die Daumen mit ihren 
Angriffsflädhen auf den oberen. Klächen des Schwanzringes a 
nicht fortgleiten, fonndern dad Schwanzende des Hammerhelms 
gegen vie Prelfchwelle I ftoßen oder fihnellen, fo daß es über 
flüffig fegn würde, dieſe Angrifföflächen epicgelotvifch abzurun⸗ 
ben. Die eichene Waflerranwelle o hat eine Stärfe von 2 Zuß 
3 300; fte ift aber in ver Länge des Hammergerüſtes durch 
eichene concentrifche aufgejattelte lange Ringſtücke bis auf 3 
Buß Durchmeffer verftäck. Dieſe aufgelegten eichenen Ver⸗ 
ftärfungen find an beiden Enden durch die gußeifernen auf- 
gefeilten Kränze w, und zwiſchen beiden Kränzen durch ge⸗ 
ſchmiedete Jugbänder e auf der Kernwelle befeſtigt. In Big. 2. 
ift der auf der Kernwelle in dieſer Art aufgefattelte eichene 
Mantel durch die centralen Fugen angebeutet. Das eichene . 
Angemelle x, in welchen das gußeiferne Lager für den Zapfen 
der Waflerradwelle eingelaffen und feftgefeilt if, liegt auf ven 
Schwellen y, welde auf K eingerammten Pfählen aufge-. 
zapft find. 

j Der eichene Amboßſtock z, in ehe die Chavotte ein 
gelaffen if, worin ver Amboß 7 feine Befeftigung ‚erhält, ſteht 
4 Fuß tief in der Erbe auf vier freugmeife Über einanver bün⸗ 
big eingeblatteten Grundſchwellen &, welche auf vier eingeramm⸗ 
ten Grundpfählen 9 aufgezapft find ($. 857.). 

® 


202 


Fig. 4— 13. Vorrichtungen zum Schmieden in 
Befenten bei Reckhämmern. 

Fig. 4. iſt die Anficht eines Amboffes mit eingefegter Cha⸗ 
votte von der Arbeitfeite und Big. 5. die Ober⸗ Anfiht deſ⸗ 
felben. 

In die achtfantige gufelferne Chavotte a wird ber guß⸗ 
eiferne Amboß b mit einem vierfantigen nach unten verjüngten 
Zapfen eingelaffen. Die Ehavotte fleht in einem gußeljernen 
achtfeitigen Kranz, welcher in dem Amboßſtock mit flarfen lan⸗ 
gen Spitzbolzen befefligt if. Der Amboß, den Fig. 8. in ver 
Seiten» Anficht und Fig. 9. in der vordern Anſicht beſonders 
darftellen, ift auf feiner obern Seite mit einem Einfchnitt c 
Fig. 9. verfehen, in welchen vie ſchmiedeeiſerne verflählte Bahır 
d (Geſenke) eingelaffen und mittelft eines eiſernen Kelles oder 
Bolzens e befeftigt wird. Pig. 12. iſt die vordere Anflcht und 
Fig. 13. die Selten - Anflcht diefes Geſenkes, deffen Bahn mit 
einer balbrunden Vertiefung zum Schmieden runder Eifenfläße 
verfehen ift, nach boppeltem Maapftabe. In dem Amboßſtock 
ift ein Fleiner geſchmiedeter Ständer f Iothrecht Kefeftigt, in deſ⸗ 
fen Schlitzloch ein wintelförmig gebogenes Spureiſen g mit 
dem einen Schenkel jo Horizontal eingefegt und mit dem Keile 
a feftgefeilt ift, daß ber andere, winkelrecht nach oben gebogene, 
sunde Schenkel fich Dicht an die Spur (Bahn) des Geſenkes 
d vorn anlehnt, um die Stäbe bei dem Schmieden andrücken 
und ſtets in der Spur des Gefenfes erhalten zu können. 

Big. 6. ift die Anficht des ſchmiedeeiſernen Hammers von 
ver Arbeitöfeite und Big. 7. die Anficht veffelben von der Stim- 
ſeite. Derfelbe ift auf der untern ober Bahn= Seite mit einem 
jhwalbenfchwanzförmigen Einſchnitt a Sig. 6. verfehen, in dem 
dad Hammergeſenk oder vie ebenfalls mit einem Schwalben- 
ſchwanz verbundene Hammerbahn eingefegt und befeftigt iſt, 
wie Big. 10. in der vordern Anficht und Big. 11. In der Sei- 
tens Anficht darſtellen. Diefen Amboßs und Hammer-⸗Geſenken 
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laͤßt fich jede beliebige andere Form zuthellen, je nachdem 4, 
6, Bfantiged Eifen u. f. f. darin gefähmiedet werden fol. Die 
Deffnung b Fig. 4. an ver Seite ver Chavotte dient dazu, um 
den Amboß b mittelft einer Brechflange zu loͤſen und heraus⸗ 
zubeben ($. 1001.). 

Big. 14 — 33. Kuppelungen, over Vorrichtungen 
zur Verbindung von Wellen, deren Axen in einer graben Linie 
liegen, Behufs Weiterleitung der rotlrenden Bewegung der ur⸗ 
fprünglichen Welle. 

Fig. 14. Profil eines Kuppelungdzapfend von — 
ſchem Querſchnitt. Dergleichen Kuppelungszapfen werden ent⸗ 
weder durch Muffen von parallelepipediſcher Form Fig. 15., 
oder durch Muffen von cylindriſcher Form Fig. 16. verbun⸗ 
ven, welche mit Höhlungen von quadratiſchem Querſchnitt, ven 
Kuppelungdzapfen angemeflen, verfehen find. Beide Muffen, 
Fig. 15, 16. find indeß nicht fehr zweckmäßig, weil fie Yelcht 
in den Eden ver Hoͤhlungen zerbrechen, infofern ſie nicht eine " 
fehr bedeutende Eifenflärke erhalten, wodurch fie aber ſchwer 
und foftbar werben. 

Dauerhafter und gebräuchlicher find vie vierfantigen Kups 
pelungszapfen mit gebrochenen Eden, welche Fig. 17. im Profil 
darſtellt. Die auf dieſe Zapfen aufgeichobenen Muffen find 
entweder parallelepipedifch niit außerhalb gebrochenen Eden mie 
Fig. 18., oder cylindriſch, wie Fig. 19. geflaltet, und haben 
‚ebenfalls Höhlungen, welche dem Duerfchnitt der Zapfen Fig. 17. 
entſprechen. Sie laſſen ſich leicht anfertigen und da fie einigen 
„Spielraum den Zapfen in ihren Höhlungen geftatten, auch Teicht 
ein und ausgerückt werden können, fo kommen fle häufig in 
Anwendung, felbft bei ven Kuppelungen ver Walzwerke. 

Bon geringer Dauer find diejenigen Kuppelungdzapfen, vie 
Fig. 20. im Querſchnitt darftellt, weil fich vie halbcylindriſchen 
Federn an der innern runden Fläche der Muffe, Fig. 21. welche 
in die Halbfreiöförmigen beiden Rinnen der Kuppelungszapfen 
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eingreifen (beſonders bei Mafchinen bei denen ſtoßende Bewe⸗ 
gungen, wie bei Hämmern und Walzwerken, unvermelvlich find) 
leicht abnutzen oder abarbeiten, beionderd wenn fir, wie bei 
Walzwerken, einen nicht ganz unbebeutenden Spielraum haben 
ſollen. Wollte man dieſen Federn eine vierfuntige Geſtalt ge⸗ 
ben und dieſe in eben ſo vertiefte Nuthen eingreifen laſſen, ſo 
würde deren Haltbarkeit dadurch nichts gewinnen, weil die 
Kanten der Federn eben ſo leicht abbrechen würden, indem we⸗ 
gen des noͤthigen Spielraumes ein ganz genaues Einpaſſen 
nicht ſtattſfinden Tann. 

Ungkidy mehr vorzuziehen find die rofettenartig gebilbeten 
Kuppelungdzapfen, welche Fig. 22. Im Querſchnitt darſtellt, 
indem bei venfelben Keine fcharfen Kanten angebracht und auch 
die ſchwachen Federn vermieben find. Diefe Art Kuppelungs⸗ 
zapfen hat man vielfach angewendet, weil vie zu ihnen erfor« 
derlichen Wuffen bei ver verhältnißmäßig geringen Gifenflärke, 
eine große Weftigkeit, folglich eine längere Dauer gewähren. 
Es hat ſich indeß gezeigt, daß fich die vorfpringenven vier run« 
den Federn der Zapfen in den Muffen bald ausarbeiten und 
diefelben ebenfalls bald unbrauchbar machen. Daher iſt es 
zweckmaͤßig, in den runden Kuppelungdzapfen vier kreisbogen⸗ 
förmige Vertiefungen anzubringen, wie bei dem Duerfchuitt 
eined ſolchen Zapfend Fig. 23. zu fehen iſt, wodurch ſowohl 
die nadhtheiligen runden Federn ald auch die zu ſcharfen Eden 
vermieden werben. Die hierzu erforderlichen Muſſen, deren in« 
nerer Querſchnitt mit jener Geſtalt übereinflimmt und deren 
Duerfchnitt in der Äußeren Geftalt ebenfalls Aehnlichkeit mit 
dem Innern kleinern Querfchnitt bat, bewirken eine möglichft 
genaue Eräftige und bauerhafte Ruppelung und geftatten einen 
nicht unbeveutenden Spielraum für vie Zapfen innerhalb verfelben. 

Um für die Conftruction dieſer Zapfen eine beftinumte 
Norm zu haben und fle zugleich möglichft dauerhaft zu machen, 
kann man in folgender Weiſe verfahren. 
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-. Man conftruirt um den Durchſchnittokreis des Zapfens 
ein Quadrat, deſſen Seiten dem Durchmeſſer des Zapfens gleich 
ſind, und beſchreibt mit eineem Radius, welcher 3. des Durch⸗ 
meſſers des Zapfens, alſo auch 3 der Seite des Quadrats be⸗ 
trägt, :von den Ecken des Dunbrets aus, die gedachten vier 
bogenfoͤrmigen Aushöhlungen bis zu der Kreislinie des Zapfens. 
Big. 25. flellt in der äußern Anſicht zwei eiſerne Wellen 
a und b, dar, welche: zwifchen ven. nahe an einander liegenden 
Zapfenlagern, worin ſich vie beiden Wellen a und bh mit 
ihren Zapfeit c und d drehen, durch eine auf ber Zeich⸗ 
nung: im Durchſchunitt Daugeflellte Mufie'e, die auf vie vierfan- 
tigen niit gebrochenen. (Eden. verfehmen Zapfenköpfe Tf, aufge 
ſteckt wird, defuppelt find. Damit fih vie Muffe e nicht wem 
ſchieben und mit ihren Stirnſeiten nicht an ven Lagern der 
Zapfen c und d reiben Eönne, find die. Zapfenköpfe f mir vor⸗ 
fließenden Rändern g verjehen, gegen welche fi vie Stirnen 
der Muffe e lehnen und diefe dadurch gegen das Verſchieben 
fichern. Duſe Art der Kuppelung iſt mit der Unbequemlichkeit 
verbutiden, daß eine der beiden Wellen aus ber Mufſe o heraus⸗ 
gezogen werden muß, wenn vie Muffe von ven Zapfen ſ. Mab⸗ 
genommen ‚werben ſoll, vorausgeſetzt daß fie, wie in ver Zeich⸗ 
nung angenommen ifl, aus einem Stück beſteht. | 
Soll die Bewegung ber Hauptwelle, einer andern Welle, 
deren Are In der Richtung der Are der erflen Zelle liegt, durch 
eine britte, zwiſchen beiven augebrachte Berbindungswelle, (Zwi⸗ 
ſchenwelle, Kuppelungswelle) mitgeteilt werben, wie dies be⸗ 
ſonders bei Walzwerken "Häufig in Anwendung kommt, fo theilt 
man dem Zapfen der Welle, mit welcher vie Verbindungß - 
oder Zwiſchenwelle durch eine Muffe gefuppelt werben ſoll, 
gerne eine etwas größere Stärke als der Zwiſchenwelle ſelbſt 
zu, wie fi aus Fig. 26. ergiebt, wo a biejenige Welle bes 
zeichnet, welche durch die Bwifckenmwelle b mit ber Gaupimwells 
in Verbindung gebracht werben fol. Weil ſich hierdurch auf 
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ber Innern Fläche der Muffe c ein Abſatz bildet, mit welchem 
ke ſich gegen die Stirn des flärkeren Zapfend d ſtemmen faun, 
fo wird die Muffe verhindert, ſich feitwärts, nach der Welle a 
hin, zu verſchieben. Damit aber auch die Verſchiebung ver 
Diufie c nach ver Kuppelungs⸗ ober Zwiſchenwelle b Gim, 
welche durchgehende die Form und Stärke des in biefelbe hinein⸗ 
geſchobenen Zapfens Hat, nicht flatt finden koͤnne, if durch 
biefe Melle, dicht vor der Muſſe, ver gefehmievete Keil e vor⸗ 
gefteckt, welcher vor dem Herausfallen durch einen Fleinen durch⸗ 
geftedtten und auseinander gebogenen Doppelfplint gefichert iſt. 
Wird der Keil c herausgezogen, fo läßt fih die Muffe c auf 
pie Zwiſchenwelle b zurücdichieben, und ed Tann dann die Muffe 
e oder die Welle b ausgewechielt werden, wenn eins von bei⸗ 
den Theilen ſchadhaft geworben iſt. Weil fich die Keile e durch 
die fortwaͤhrende Reibung an der Stirn der Walzen bald ab⸗ 
nutzen und daher oft erneuert werden müſſen, ſo bedient man 
ſich, um die Kelle zu entbehren, ſtatt ver mit gebrochenen Ecken 
verſehenen vierfantigen Kuppellungswelle b einer folchen, welche 
(wie oben erwähnt) mit einem rofettenartigen Querſchnitt (Fig. 22. 
oder 23.) verfehen if. Nachdem die beiden Muffen e, Sig. 27, 
28., von denen erſtere ben Querſchnitt und letztere die Längen- 
Anficht der Kuppelungswelle mit den darauf gefhobenen Mufe 
fen darftellt, auf die beiden Enden der Kuppelungswelle a auf- 
geſchoben, die Kuppelungswelle zwifchen ven beiden zn verbin- 
denden Wellen f und g eingebracht und dann die Wufien e 
(Fig. 28.) fo gefhoben worben find, daß fie fowohl die Cu⸗ 
den der Kuppellungdwelle a als auch die Zapfen ober Köpfe 
der zu verbindenden Wellen f und g umfaflen, fo werben in 
die vier Bertiefungen ver Kuppelungswelle a vier unbe Gifen- 
ſtaͤbe b eingelegt, welche fo lang find, daß fle mit geringem 
Spielraum zwiſchen ven beiden Muffen c hineinpaſſen. Dieſe 
Stäbe, welche dad Zurückſchieben ver beiden Muffen c na 
det Kuppelungswelle a bin verhindern, werden entweder durch 
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Riemen d, welche um die Stäbe b, und bie Welle a feſtge⸗ 
ſchnallt, oder durch Geile e, melde um die Welle a und bie 
Stäbe b feflgebunden werben, gegen die Vertiefungen der Welle a be⸗ 
feftigt. Der Kopf des runden Zapfens f, welcher hier ald Lage⸗ 
Zapfen einer Walze gelten mag, und der Kopf des runden Zapfens 
&, welcher als Lagerzapfen der Walze eined audern Walrgerüftes 
betzachtet werben kann, auf welchen beide bie Muffen c aufgefcho- 
ben find, erhalten im Querſchnitt die Geſtalt und Größe des 
Duerfchnittd der Ruppelungswelle a, folglich erhalten auch vie bei⸗ 
den Muffen c durchgehends eine Aushöhlung von demſelben Quer- 
ſchnitt (aber mit etwas Spielraum). Die Muffen c können ſich 
aber. dennoch nicht nad) den Zapfen f und g Hin feitwärts ver« 
ſchieben, weil die Zapfen ſtärker find, als ihre in ven Muffen 
e ſteckenden Köpfe, indem fich durch die Ereisrunden Quer⸗ 
fehnitte der Zapfen Abfäge bilden, über melchen die Muffen 
nicht weggleiten koͤnnen. 

Fig. 29. ſtellt eine gußeiſerne Muffe perſpectiwiſch dar, 
wie fie auf der Rybnicker⸗Hütte zur Kuppelung der Schwung» 
radwelle mit ver. Ruppelungswelle (Zmifchenwelle) eines Blech⸗ 
walzmwerts In Anmendung gebracht if. Sie iſt nach der Dia 
gomale der vierkantigen Kuppelungszapfen, aljo in ver Ebene 
ver Aren der gekuppelten Wellen, aus zwei gleichen Hälften 
zufammengefeßt,. welche durch vier Schraubenbolzen an einander 
befeftigt werden, In gleicher Art würde auf Kuppelungszapfen 
von dem in ig. 23. angegebenen Querſchnitt, die in ig. 30. 
perfpectkoifch dargeſtellte, ebenfalis aus zwei gleichen Hälfıen beſte⸗ 
hende Muffe Anwendung finden. Wenn das Blechwalzwerk außer 
Bewegung gefeßt werben fol, während bie Schwungrabwelle mit 
anderen Beiriebsmafchinen noch ferner in Bewegung bleibt, fo 
werben bie Schrauben ander Muffe gelöft und Iegtere abgenommen. 

Bei Mafchinen, die eine fehr große Kraft erforbern, und 
deren Bewegung ſtarke Stöße veranlaßt, iſt die Anwendung 
Disfer Art Muſſen nicht ſehr ralhſam, weil fle ſowohl als bis 
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Schraubenbolzen Teicht zerbrechen. Durch den unvermeiblichen 
Bwifchenraum zwifchen den Zapfen und ben inneren flächen 
der Muffen wird bei einer ſtoßweiſe erfolgenden Bewegung 
der Mafchine die Zerbrechlichkeit noch mehr herbeigeführt. 

Zur Kuppelung der urfprünglidden oder Betriebswellen 
mit den Zwiſchenwellen, welche vie Bewegung den Walzwerken 
oder andern Mafchinen mitthellen follen, bedient man fich, flatt 
der Muffen, auch der Kuppelungsſcheiben. i 

Fig. 30 und 31. ſtellen eine ſolche Kuppelung, und zwar 
Sig. 30. in ver Seiten Anfiht, und Fig. 31. in dem Querſchnitt 
nad) der Linie AB in Fig. 30. dar. Diefe Kuppelungsfcheibe 
beſteht in einer aus zwei gleichen Hälften an, zufammengefegten 
und mittelft 4 Schraubenbolzen b feft zufammengefchraubten kreis⸗ 
runden gußelfernen Scheibe. Die beiden Hälften dieſer Kuppe⸗ 
lungsſcheiben find, vertikal gegen die Aren ver Wellen, mit den 
an ihren. äußern Seiten angegoffenen muffenartigen Hälfen cd, 
auf die Kuppelungstöpfe ver zu kuppelnden Wellm e und f 
aufgefchoben, und Ichnen fly gegen die an ven Wellm Hinter 
den Kuppelungsköpfen angegoflenen Kleinen Scheiben oder Rän- 
ber g. Die Scheibenhälften- haben auf ven Innern Selten Aus⸗ 
ſchnitte in Geftalt eines doppelten Schwalbenfchwanzes, in welche 
ein eben fo geflalteter gußeljerner Doppelſchwalbenſchwanzdübel 
h von folder Stärke eingefeßt iſt, daß er, wenn die Scheiben⸗ 
bälften zufammengefchraubt find, den zwifcher ihnen durch jene 
Ausichnitte gebilneten Raum mit einigem Spielraum ausfülk. 
Wenn die eine Scheibenhälfte ver andern die Bewegung auch 
nicht durch die Schraubenbolzen b, fondern durch dad Dühel« 
ſtück b mittheilt, fo find doch diefe Schrauben b und bie 
Scheiben ſelbſt, fehr dem Berbrechen unterworfen, well das 
Dübelftüd h nothmendig Iofe oder mit Spielraum zwiſchen 
beiden Scheibenhälften eingefeßt fein muß Das Zerbrechen ver 
Schrauben b wird um fo mehr flattfinden, je mehr der Gang 
ver Machine mit ſtarken Erfehhtterungen und Stößen verbun- 
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ven iſt. Die Köpfe der gekuppelten Wellen innerhalb ver 
Scheiben muͤſſen fo weit von einander entfernt ſeyn, daß ber 
Dübel b mit Hinlänglichen Spielraum zwifchen ihnen durchgeht. 

Zweimäpiger if die Anmwenbung der Kuppelungsfcheiben, 
wie folche Sig. 32. in der Seiten⸗Anficht und Big. 33. im 
Querſchnitte durch die Welle a nach ber Linie AB dargeſtellt 
Ind. Die eine dieſer Scheiben b, iſt auf der Betriehöwelle ce, 
bie andere d auf ber zu kuppelnden Welle a befeſtigt. Die 
vierfantigen, mit gebrochenen Eden verfehenen Köpfe der Wels 
In a und ec, auf welche vie Scheiben mit Ihren dazu paſſenden 
Köchern aufgeſchoben werben, find von ven abgebrehten Zapfen e, 
mit welcdyen die Wellen a und e ſich auf ihren Lagern drehen, 
burch die Heinen Kränze f getrennt, an welchen fich nie beiben 
Scheiben b und d mit ben Stirnen ihrer Hälfe g anlegen, 
wodurch Die Meibung an den unter ten Zapfen a liegenben 
Lagern. verhindert wird. Die auf den Kopf der Betriebqwelle o 
aufgeſchobene größere Scheibe b, theilt der Eleineren an bem 
Kopf der Welle a befefligten Scheibe d, durch einen ſtarken 
Bolzen a, ver mit feinem vorbern ſtaͤrlern Ende in einen aus⸗ 
gerundeten Ausichnitt der Scheibe d eingreift, die Bewegung 
mit, Diefer Bolzen a, welcher mit feinem Hintern, mit einem 
ſtarken Gewinde verſehenen Ende, durch ein Zoch der Scheibe b 
purchgefleckt iſt, und fich mit dem Abſatz feines flärkeren Thei⸗ 
les gegen ven in dem Loche befindlichen Abſatz, (wie Big. 32. 
punctirt angebeutet iſt) gegen ſtemmt, iſt auf ver äußern Seite 
ber Scheibe b mit einer ſtarken Schraubenmuiter 4, feſt ange 
zogen. Damilt aber, wenn die Aren der beiden Wellen a und o 
nicht mehr genau in einer graben Linie Liegen follien, kein 
Abbrechen des Bolzens a oder Ausbrechen der Bolzenloͤcher im 
der. Scheibe b erfolge, erhält ver Bolzen oder Zapfen a einen 
Spielraum in dem gerundeten Ausſchnitt ver Scheibe d. Im 
der Scheibe b find vier vergleichen Bolzenloͤcher, und In ber 
Scheibe d vier gerundete Außfchnitte angebracht, um den Bol⸗ 
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zen verfegen zu Eönnen, wenn ſich bie Bolzenlöcher und bie 
Ansſchnitie für die Bolzen ausgedreht haben follten. Die 
Bolzemoͤcher find auf ber Innern Seite ber Scheibe b noch 
durch einen vorſpringenden angegoffenen Rand y verfiärkt. 
Durch das Loͤſen der Mutter 4 und Geraußziehen beö 
Bolzens a, wird die Verbindung der Weile a mit ver Dt» 
triebswelle c, alfo auch die Bewegung der erfleren, auf leichte 
Weife aufgehoben (6. 861.). | 


Tafel XXXVIII. 


Fig. 1 — 8. Kuppelungsſcheiben, burd — 
aufs der Rybnicker⸗ Hütte in Ober⸗Schleſten die Schwung⸗ 
radswelle mit der Zwiſchenwelle des Gtabrifentuciziwerte ver⸗ 
bunden iſt. 

Dieſe Kuppelung unterſcheidet fich von den auf Tafel 
XXXVI. Big. 32 — 33. dargeftellten dadurch, daß fie, flatt 
aus zwei, aus drei Scheiben beficht. 

Big. 7. iſt das Längenprofil, Fig. 8. die äußere Anſicht 
der -auf den Schwungrad⸗ und Zwiſchenwellen aufgefehobenen 
Ruppelungsfcheiben. 

Die an dem vierfantigen Kopf ver Schwungrabämelle a 
befeftigte Scheibe b, welche Big. 1. in der äußern Stirn Ans 
ht, und Fig. 2. In der Seiten-Anficht varftelt, und deren 
piereige Definung auf der Außern Stirnfelte durch einen vler⸗ 
eckigen Hals x verftärkt ift, flieht mit einer andern eben fo: 
aroßen Scheibe c in Verbindung. Diefe Scheibe ce, melde 
Sig. 3. in ver äußern, an der Scheibe b nicht anliegenden 
Stirnſeite, und Fig. 4. in der Geiten- Anficht darſtellt, erhält 
an der Seite, mit welcher fie an der Scheibe b befeſtigt iſt, 
vier angegoffene vierfantige Dübel y, Fig. 4. Die in Fig. 3 
und 7 punctirt Angebentet fine, welche bei dem Zufammenfchen 
ver beiden Scheiben b und c, in enifprechenne viereckige Ver⸗ 
tiefungen d, ber Scheibe b genau paſſend eingreifen. Diefe 
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Dübelvertlefungen O find in Yig. 4 und Fig. 2, wo fie eigent« 
lich nicht fichtbar find, punctirt angeveutet. Durch drei Schrau« 
benbolzen d, Fig. 8. und durch die vier Dübel iſt die Scheibe 
e unverfchiebbar mit der Scheibe b befeſtigt. Da der Zwed 
der Scheibe c darin befleht, nicht ſowohl die Scheibe b zu 
verſtaͤrken, als vielmehr ver Zwiſchenwelle e als Lager für 
deren Zapfen f, ſowohl während ver Bewegung beider Wellen 
a und e, als auch während ver Bewegung der Betrichöwelle a, 
und des Siillſtandes ver Welle e, zu dienen, fo ift ſie in ber 
Mitte auf der äußern Seite mit einem angegoflenen runden 
Sale e (Big. 3, 4, 7, 8.) verfehen, in welchem fich ein durch 
die Scheibe e hindurchgeführtes, rund ausgedrehtes Loch 4 
(Fig. 3.) befindet, worin der abgedrehte Zapfen fder Well e 
liegt. Die Scheibe g, welche auf den vieredligen Kopf ver 
gwiſchenwelle e aufgefchoben, und durch einen Hinter dieſem 
Kopf angegoffenen Rand 6 gegen das Berichieben gefichert 
wird, hat auf der, der Scheibe o zugekehrten Seite, ebenfalls 
einen angegoffenen Verſtärkungshals erhalten. Die Scheibe b 
theilt der Scheibe g, melde in Fig. 5. in der umern Stimme 
Anſicht und in Fig. 6. in ver Selten» Anflgt befonverd dar⸗ 
geftelit ift, die Bewegung mittelft eines flarken Bolzend h mit, 
der durch ein rundes Loch der Seite c durchgeſteckt iſt und mit 
feinem Hintern vieredligen Kopf In einem vieredligen Loche der 
- Scheibe b ſteckt. Die Scheibe be enthält vier dergleichen runde 
Locher 77 Big. 3. und die Scheibe b ebenfalld vier folche vier 
eclige Loͤcher 5 Big. 1., von denen, wenn bie beiden Scheiben 
b und c, wie in Fig. 7. und 8. zuſammengeſetzt find, und 
vie Löcher 7 der Scheibe c auf die Löcher & der Scheibe b 
treffen, das eine Paar Löcher zur Befeſtigung des Bolzend h 
Fig. 7, 8. dimt, die andern drei Paar aber, wie ſchon er. 
wähnt, | zur Befeſtigung der beiden Scheiben b und c durch Die 
drei Schraubenbolgen d Fig. 7. und 8. Benußt werben. Da 


das viereckige Hintere Ende des Bolzens b, nur in ber Rich« 
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tung ber Diagonale Bis Stärke des vorbern runden Theils befe 
felben beſitzt, fo läßt fich ver Bolzen zwar nach ber Michtung 
ae ver beiden gekuppelten Wellen, aber nicht nach ber Richtung 
ea aud den zufammengefegten Scheiben bo herausziehen, indem 
fich ver Abſatz, welchen der runde Theil des Bolzens gegen ven 
hintern vieredligen Thell deſſelben bilnet, gegen bie Selten des 
vierecligen Loches in ber Scheibe b ſtemmt. Damit ſich ber 
Bolzen b, während der Bewegung der Scheiben, durch die Er⸗ 
fhütterungen nicht nach der Richtung ae aus den beiden Schei⸗ 
ben bo herausziehen koͤnne, iſt durch das über der Scheibe b 
hervorragende viereckige Ende befielben, außerhalb der Scheibe b, 
ein eiferner Splint oder Keil i, durch ein darin angebrachtes 
Schlitzloch durchgeſteckt und feft vingetrieben. Das über ven 
beiden Scheiben b und c berworfichenne runde Ende des Bol⸗ 
zend h liegt in einem audgerunbeten Ausſchnitt ꝙ der Scheibe g. 
Zur Abwechſelung erhält bie Scheibe vier vergleichen Ausſchnite. 
(Fig. 5, 7, 8.) Um dieſe Ausfchnitte if Die Scheibe g auf 
der Innern Seite mit Kleinen vorſpringenden Verſtaͤrkungsraͤn⸗ 
dern verfchen, wie Fig. 5, 6, 7, 8. zeigt. Der Bolzen her- 
Hält von allen Seiten etwas Spielraum in den Ausfchnitt @ 
der Scheibe g, damit eine geringe Ercentrichtät der beiden Wels 
Ion a und e noch Fein Berbrechen bed Bolzens b ober ber 
Scheiben b, e, g, herbeiführen kann. 

Da das runde Zapfenloh A (Big. 3.) in der Scheibe a 
worin bie Welle e mit ihrem Bapfen f (&ig. 7.) liegt, Fleiner 
if, als die viereckige Definung in ber Scheibe b, womit letztere 
auf den Kuppelungskopf ver Welle a aufgefchoben wirb, fo liegt 
bie Scheibe e mit dem Rand des Zapfenloches 4 (Big. 3.) 
gegen die Stimm des Kopfes der Welle a, und es Fönnen ſich 
daher die beiden Scheiben nicht nach der Welle a bin verſchie⸗ 
ben. Die Betriebs⸗ oder Schwungrabiwelle a liegt mit Dem 
abgedrehten Zapfen oder Hals k in dem Bapfenlager, welches 
in ven zugehörigen Lagerſtaͤnder eingelafien und darin befefligt 
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iR. Zur Sicherheit Tiegt unter dem abgebreßiten Kalfe I her 
Belle e ein Lager, damit wenn der Zapfen f Big. 7. — 
ſollte, die Welle e nicht herabfallen koͤnne. 

Big. 9—11. Kuppelung der Schwungradwelle 
mit der Stirnhammerwelle, auf der Mybnider Hütte 
in Oberſchlefien. 

Big. 9. iſt die Äußere Längenanflcht der: gefuppelten Wel⸗ 
Im a und b; Big. 10. die Anficht ver Innern vertikalen Seite 
der Hälfte c, Big. 9. und Fig. 11. die Anfichten ver Innern 
vertilalen Seite der Hälfte d, Big. 9. der cylindriſchen Muffe. 
Die Hälfte e ver Muffe Hat an Ihrer Innern vertikalen Seite, 
an dem Rande, einen flarken angegofienen Zapfen a Sig. 9. 
und 10., welcher in Geftalt eined Halten Schwalbenſchwanzes 
vier Zoll hervorragt und in ein vier Zoll tiefes eben fo gebil⸗ 
detes Loch A Big. 11., der andern Muffenhälfte d eingreift. 
Um den Zapfen a, der wegen ber Geflalt eined halben Schwals 
benfchwanzes vorne breiter als Hinten ift, bequem In das ges 
hörige Bapfenloch 4 der Muffenhälfte-d Hineinführen zu kön⸗ 
sen, iſt letzteres um etwas mehr ala vie Schräge des Echwal- 
benfchwanzes des Zapfens a beträgt, verbreitert. Nachdem bie 
beiden Muffenhälften ce und d über ven beiden Wellen fo zufam- 
men gehoben worden find, daß ber Zapfen a ber Muffenhälfte 
o in dem zugehörigen Loch C ver Muffenhälfte d mit feinem 
Schwalbenſchwanze an ver fchrägen (ſchwalbenſchwanzförmigen) 
Seite des Loches 4 genau anliegt, wird in vie In dem Loch 4, 
der ſchraͤgen Seite deſſelben gegenüber verbleibenne Oeffnung, 
ein weißbuchener Keil d Big. 9. fe eingetriehen, wodurch bie 
Muffenhälften c uud d ihre Befefligung an einander erhalten. 
Da die Muffenhälfte e mit ver ſchrägen Seite bed Zapfens « 
gegen bie fihräge Seite bed Loches 4 wirkt, um ber Muffen- 
hälfte d Bewegung mitzuthellen, und fich der Zapfen « burd) 
‚ ben fehl eingetriebenen Keil d in Spannung befindet, fo kann 
‚bet flarken Stößen der gekuppelten Welle wohl ein Abbrechen 
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ves Zapfens a berbeigeführt werben. Diefe Art ber Kuppe 
Junge» Borrichtung iſt durch die Loralität nothwendig gewor⸗ 
den, und im Allgemeinen nicht ganz empfehlenawerth. 

Fig. 12 — 17. Ruppelungs-Borridtungen, bei 
den Walzwerken auf den Hüttenmwerfen zu Gijenipalterei, Kupfer« 
hammer und dem Meffingwerk Hegermühle bei Neufladt Ebers⸗ 
walde im Reglerungsbezirk Potsdam. 

Fig. 12. Längenanfiht der Kuppelungdgetriche mit ihren 
Ständern, fo wie der Kuppelung derſelben mit der Schwung- 
zabwelle, und der Kuppelungen mit den Walzen durch die Zwi⸗ 
ſchenwellen. 

Fig. 13. deren Oberanficht, und Fig. 14. die Stirnanſicht 
eines Kuppelungs-Getriebe-Stänvders. j 

Die Kuppelung der untern Kuppelungs = Getriebe- Welle a 
mit der Schwungradiwelle b Fig. 12. und 13. ift Hier durch 
eine cylindriſche, aus gleichen Hälften ce und d beftehenve ſoge⸗ 
nannte Keilmuffe bewirkt. Diefe Muffenhälften, von denen die 
eine c auf den vieredigen mit gebrochenen Kanten verſehenen 
Kuppelungsfopf der Schwungrabwelle b, und bie anbere auf 
den eben fu geflalteten Ruppelungdfopf der untern Kuppelungs⸗ 
Getriebe - Welle a aufgehoben wirb, erhalten auf ber Innern 
Stirnflaͤche jede eine 14 Zoll tiefe 2 Bol breite Nuth o, wie 
in ig. 17. ABD angegeben iſt. Big. 17 A. tft die innere 
Stirnfelte einer ver beiden Muffenhälften, Fig. 17 C. vie äußere 
Stirnfelte, Sig. 17 D. der bortzontale Durchfchnitt, durch deren 
Are und Sig. 17B. die Anficht derſelben. In die, durch die 
keiden Nuthen ver beiden Muffenhälften, nach deren Aneinander⸗ 
fhleben auf den Kuppelungskäpfen ver Wellen a und b, gebil» 
dete 3 Zoll breite und 2 Zoll weite Oeffnung, wird ein oben 
mit einem länglichen Kopfe verfehener 3 Zoll breiter 2 Zoll 
ſtarker geſchmiedeter Bolzen e gefledt, welchen Fig. 15 a. in 
ber Vorberanficht und Big. 15 b. in der Seitenanficht darſtellen. 
Diefer Bolzen geht zugleich durch die dazu angebrachten vier 
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eigen Löcher ver beiden geſchmiedeten Meberlege- oder Klammere 
eiſen g, g’ durch, von denen daß obere g, ig. 12, 13. Dur 
ben Kopf des Bolzens e, und dad untere g’, durch einen Splint 
A, welchem letzteren das in vem hervorragenden Ende be 
durchgeſteckten Bolzens e angebrachte Schligloch gehört, gegen 
bie äußere runde Fläche der aus ven beiden Hälften c und d 
zufammengefeßten Muffe getrieben und feftgehalten wird. Jent 


Ueberlegeeifen, weldye Sig. 16 a. in der Oberanficht und Gig. 16h. _ 


in der Seitenanſicht varftellen, find an beiden Enden mit Fleinen 
Nafen veriehen, mit denen fie in vie Heinen Bertiefungen — 
&ig. 17 B, C. auf den äußern Stirmfeiten ver beiven Muſſen⸗ 
hälften c und d eingreifen und dad Auseinandergeben berfelben 
verhindern. Die Leberlegeeifen Haben eine ſolche Länge, daß 
die beiden Muffenhälften einigen Spielraum zwiſchen fich laſſen. 
Der Bolzen e erhält auch einigen Spielraum in ven Nuthen 
der Muffenhälften, damit, wenn die Uren ver beiden Wellen a 
und b nicht mehr genau in einer geraden Linie Tiegen, ein 
Berbrechen des Bolzens, der Muffenhälften oder ver Köpfe, 
worauf leßtere aufgefchoben find, nicht erfolgen koͤnne. So 
nothwendig auch ein folcher Spielraum aus biefem Grunde if, 
fo nachtheilig wirft er, wenn er zu groß bleibt und wenn bie 
Bewegung der angekuppelten Welle mit ſtarken Stößen und 
Erfchütterungen verbunden ifl. Die Stirnen ver Köpfe der Wel« 
len a und b, worauf die beiten Muffenhälften c und d auf« 
gefchoben fine, mäflen eine Entfernung von etwa 3 Boll von 
einander erhalten, damit ver Bolzen e in ben Nutben ver Muf⸗ 
fenhälften zwifchen viefen Köpfen feet durchgehen und von den⸗ 
felben nicht berührt werbe. 

Dieſe Keilmuffen haben ſich zwar als dauerhaſt bewährt, 
veranlafien aber doch die Unbequemlichkeit, daß Die Schwung« 
radwelle mit ihren Lagerftändern feitwärts gerückt werden muß, 
wehn fle von den Köpfen der Wellen abgenommen werden fol» 
Ion. Man bat verfucht, die beiden Muffenhälften In ver Rich⸗ 
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‚tung ihrer Are, aus zwei Theilen zuſammenzuſetzen und burch 
Schraubenbolzen an einander zu befefligen, um fle leichter wie⸗ 
der abnehmen zu Tönnen; allein fie haben fi (wenigſtens in 
ven audgeführten Dimenflonen und Conſtruktionen) als wenig 
haltbar erwieſen. | \ 

Vorzuziehen iſt es, Die untere Getriebewelle a mittelſt einer 
3 518 4% Buß langen Zwifchenwelle mit ber Betriebo⸗ ober 
GSchwungradwelle durch zwei Muffen, welche fi auf die Zwi⸗ 
ſchenwelle zuruickſchieben laſſen, zu verbinden, weil fich die Zwi⸗ 
ſchenwelle (und auch die Muffen), wenn fie ſchadhaft geworben, 
dann leicht abnehmen laſſen. Diefe Zwiſchenwellen find beſon⸗ 
Ders nothwendig, um bie Wellen ber Kuppelungägetriche mit 
den Walzen ver Stabeifen- und Bleiuälzwerke, und bei Schnei⸗ 
dewerken mit ven Schneipeicheiben zu verbinden, und bie Be ⸗ 
wegung der erfieren ben letzteren mitzuthellen, damit eine Ab⸗ 
weichung ver Aren der Walzen oder Schneinen, von den Aren 
der Kuppelungs »Setriebemellen, nicht ein Berbrechen ver Wals 
zenzanfen, ober ter Zähne ver Kuppelungs⸗Getriebe se. veran- 
laſſen. Um dies Zerbrechen zu verblten, müflen die Muffen 
einigen Spielraum auf den Köpfen ver Walzen, der Kuppe⸗ 
Iungsgetrieheweilen und ner Zwiſchenwellen erhalten. 

Dei den Blechwalzwerken, bei denen man gewöhnlich nicht 
mehr, wie früßer, die Bewegung ber obern Walze, Durch deren 
Srietion auf die untere Walze fortpflanzt, fondern gleichfalls 
durch eine Zwiſchenwelle bewirkt, if eine lange Zwiſchenwells 
beſonders unentbehrlich, weil die Entfernung ver Axen der Wal⸗ 
zen von einander, vorzüglich wenn Pakete gemalzt, oder flarke 
Stürze ausgeſtreckt werden, ganz unvermeiblich bleibt. 

In Big. 12. und 13, find f vergleichen Zwiſchenwellen, 
welche mittelſt ver Muffen b.mit ben Sapfenfüpfen ver Wal 
zen k und den Kuppelungs⸗Getriebe⸗Wellen verbunden find. 
Durch die eiſernen Kelle i werben die Muſſen h verhinert, fh 
feitwärts nach den Zwilchenwellen £ Bin zu verichteben. 
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Fruher waren vie Zwiſchenwellen häufig mit ven Kup⸗ 
pelungögetrichen, und mit den Muffen, durch welche Die Zapfen⸗ 
Töpfe der Walzen mit Ihnen verbunden wurden, aus einem 
Stück gegoffen. Bon dleſer fehlerhaften Konſtruktlon, die fo 
vielen Bruch veranlaßt, it man feit Längerer Zeit abgegangen, 
und bringt die Kuppelungsgetriebe, wie in Big. 12 — 14. zwi⸗ 
ſchen zwei befondesen nahe aneinanner Tiegenben Stänbern m 
Euppelungoſtaͤndern) an, In benen fie mit den beiden Zapfen 
ihrer Wellen in Lagern Tiegen, damit fie eine unverrücdhare 
Bage erhalten. Der dann noch nothwendige Spielraum finvet 
Bei dieſer Konſtruktion nur innerhalb ver Mufien b der Zwi⸗ 
fihenwellen f flatt. Das Geben ver Zapfen der oben Kuppe⸗ 
Iungsgetriche r, wird durch zwei Zoll ſtarke nach unten gebo⸗ 
gene geſchmiedete Schienen u, mittelſt ver aufliegenven flarfen 
buchenen Hölger p verhindert. Die Hölzer p find durch ges 
ſchmiedete Zugbänber o mit den eiſernen Miegeln q verbunden, 
welche vie Bapfenlager dieſer Getriebe tragen. 

Fig. 18 — 24. fellt die Kuppelungs- Vorrichtung 
zweier gußeiſerner Hammerwellen auf ven Meſſingwerk zu He⸗ 
germühle Hei Neuſtadt Eberswalde var. Fig. 18. If die Außere 
Längenanficht eines Theils ver Beiden gekuppelten, 154 und 16 Buß 
langen Wellen. Auf die, zwiſchen den beiden Lagerflännern a 
und b vor benfelben hervorragenden ſechseckigen Köpfe der Zap⸗ 
fen beider Wellen, wird Die aus zwei gleich confirairten Hälfe 
ten e und d beſtehende Scheibenmuffe aufgefchoben. Die Köpfe 
der Wellenzapfen haben zwifchen ihren Stirnen 14 Zoll Spiel« 
zaum. Die Scheibenmuffen- Hälften o und d, weldhe Fig. 19. 
in ver äußern und Fig. 20. in der Innern Stirnfläche darſtel⸗ 
Im, erhalten auf den Innern Stirnſeiten Big. 20. drei gleich 
weit von einander abſtehende, 2 Zoll tiefe Einfchnitte oder Ver⸗ 
tkefungen, wie bei c angebentet iſt. In dieſe aufeinander paſ⸗ 
fenben Vertiefungen & werden gußelferne Zwiſchenſtücke A Big. 20. 
in der Form ber Bertiefungen a eingefeßt, in welchen fie, da 
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fie etwa® Feiner find als die Bertiefung, einigen Spielraum 
haben. Diefe Zwiſchenſtücke find vier Zul flart und greifen 
daher ſowohl in die Scheibenmuffen « Hälfte e, als auch in bie 
d, 2 Zoll tief in deren Vertiefungen ein, und bewirken, vaß bie 
eine Muffenhälfte der andern die Bewegung eriheilt. Fig. 21a. 
ſtellt dieſe Zwiſchenſtücke in. der obern Anſicht, Big. 21 b. im 
der Seitenanſicht und Big. 21.e. in ber untern Anficht beſon⸗ 
ders dar. Sie find auf den obern Seiten mit bogenfoͤrmigen 
Ausſchnitten *0 Fig. 21 a, b verfehen, in welchen fie durch die 
Splintbolzen a Big. 18, 19, 20. fo gehalten werben, daß fle 
aus den Vertiefungen der Muffe nicht herausfallen Tönnen. 
Da die Zwiſchenſtücke 3 auch gegen die Splintbolzen s, durch 
welche die Muffenhälften zugleich aneinander befefligt werben, 
Spielraum behalten, fa fann eine geringe Abmelchung der Aren 
der Wellen von der geraden Linte Fein Abbrechen ver Wellen« 
zapfen verurfachen. Aus Big. 18. iſt in der äußern Rängen- 
anficht, und aus Fig. 22. in der Stirnanflät, vie Zufammen- 
feßung ber Big. 23. im Profil vargeftellten gußeiſernen Well⸗ 
zapfen, mit ben gußelfernen fech8fantigen, durch Rippen y vers 
flärkten Wellen, zu erſehen. Big. 24. iſt ver vertikale Durch⸗ 
ſchnitt der, aus einzelnen mit aufmwärtäftchennen Verſtaͤrkungs⸗ 
tippen y verjehenen Platten mittel} Schraubenbolzen zufam- 
mengefebten gußelfernen Wellen. j 
Big. 25—35. KRuppellung der Schwungradwelle 
mit der Zwifchenwelle des Stabeifenmalzwerks, 
auf der Eifenhütte zu Rybnick in Oberſchleſien. 2 
Diefe Kuppelung wird burch zwei Scheiben a und b, mie 
Big. 25. Im der Längenanſicht zeigt, bewirkt, deren fich berüh⸗ 
rende Stirnflähen mit Verzahnungen in einander greifen. 
Die der Schwungradmwelle c zunächft befinpliche Kuppelungs⸗ 
fheibe a, welche in Fig. 26. von der innern Stirnſeite, im 
Big. 27. im vertifalen Durchſchnitt und in Pig. 28. in ber 
Seitenanficht dargeſtellt ift, hat einen mit 6 Löchern o verſehe⸗ 
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nen Rand d, durch welchen fie mittelſt der vurch die Löcher e 
durchzuſteckenden 6 Schraubenbolzen, mit.ihrer hinten Stirn⸗ 
feite an den ſechs Armen des auf dem Zapfenkopf ver Schwung« 
sadmwelle c befefligten @etriebes f angefchraubt wird. Diefes 
Getriebe, welches noch andere Bellen in Bewegung zu fegen 
beſtimmt if, ſtellt Big. 29. von der Innern Stirnanfidht und 
Fig. 30. im vertilalen Durchſchnitt dar. Es iſt mittel eines 
kleinen runden Bolzenſtifts @, welcher mit der einen Hälfte im 
bie halbrunde Vertiefung des Bapfenfopfd ver Schwungrabd⸗ 
weile c und mit der andern Hälfte in die halbrunde Vertiefung 
der Innern runden Fläche ded Zapfenloches des Getriches ho⸗ 
rigontal eingreift, auf dem runden Kopf der Schwungrabwelle 
e befeftigt. In den durch die fechd Arme veſſelben durchgehen⸗ 
ven ſechs vieredligen Xöchern 4 wird die Kuppelungäfcheibe a 
mit ihrem Mande d dur 6 Schraubenbolzen, in der fihon 
erwähnten Urt, mit den Armen des Getriebrades f feft verbun« 
den. Die Kuppelungsfcheibe a ift in der Mitte mit einem aus- 
gebohrten runden Loch y Big. 26, 27. veriehen, worin bie 
Zwiſchenwelle g Big. 25., deren Vorderende Fig. 34. in ber 
Längenanficht varftellt, mit ihrem Zapfen d Fig. 34. willig 
Bineinpaßt und darin ihr bewegliches Auflager erhält. Fig. 35, 
ift die Stirnanfiht der Zwiſchenwelle g. 

Die Kuppelungsfcheibe b, die in Big. 31. von der Innern 
Stirnanfiht In Fig. 32. im vertifalen Durchfchnitt und in Fig. 33. 
in der Seitenanflcht vargeftellt if, und welche mit ihrer Innern 
verzahnten Stirnflähe in vie Verzahnung der Innern Stirn⸗ 
fläche der Kuppelungsfcheibe a eingreift, wodurch fie von ver 
legteren ergriffen und bewegt wird, wird auf die im Quer⸗ 
ſchnitt rofettenförmig geftaltete Zwiſchenwelle g mit Ihrem 
eben ſo gebildeten Loche, willig aufgefehoben, fo daß fle einen 
hinreichenden Spielraum auf verfelben behult. Sie ift auf ihrer 
äußern runden Fläche mit einer audgebrehten Nuth oder Ver⸗ 
tiefung e Big. 25, 32, 33. verfehen, in welche die gerundeten 
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abgefchliffenen Enden einer mit einen Hebelbarm verbunbenen 
(in ver Zeichnung nit angegebenen) Gabel eingreifen. Mite 
telſt des mit dieſer Gabel verbumbenen Hebelarms laͤßt fich die 
Ruppelungsfcheibe b aus der Berzahnung ber Kuppelungs« 
ſcheibe a, auch während ber Bewegung beiner Wellen o und g, 
ausrücden unb bis zu bem an ber Zwiſchenwelle g angegofle- 
nen - vorfichenden Rand oder Bund b zurlickſchieben, woburd 
le und zugleich auch Die Zwiſchenwelle g außer Bewegung ge⸗ 
feat wird. ($. 8.61 


Tafel XXXIX. 


Blg. 1 —4. Doppel⸗Friſchfeuer mit gemein 
ſchaftlicher Effe, auf der Karflenhätte bei Mybnid In Ober⸗ 
Schlefien. 

Fig. 1. Vorderanſicht ber beiden Friſchfeuer, Big. 2. Sel⸗ 
tenanficht von ber Gichtſeite, Fig. 3. Grundriß nach der punk⸗ 
tisten Linie AB über ber Form in Fig. 1. und 2, Big. 4. 
Vertikaler Durchfchnitt durch den Friſchheerd und das Schlak⸗ 
kenloch nach ber Linie CD in Big. 3. 

Die beiden Brifchfeuer Liegen bergeftalt an der gemeinfchaft- 
lichen Eſſe, daß fie mit ihren Formſeiten 2’ 4” vor ber Eſſe 
vorfpringen, um dadurch zwiſchen ben Heerden und der Eſſe 
einen freien Raum zu erhalten, fowohl für bie Windleltungs⸗ 
roͤhren i, al&-auch um während ber Srifcharbeit zu den Formen 
b gelangen zu koͤnnen. Auf ver Hintern Seite ver beiden Heerde 
foringt die Eſſe, welche daſelbſt (Fig. 3.) mit ihren Umfaſſungs⸗ 
mauern 54 Buß im Quadrat groß ifl, 24 Buß vor. Der 14° 
im Quadrat weite Eſſenſchacht k dient nicht als Zugroͤhre, 
fondern nur als eine Abzugsröhre für Rauch und Flamme. 
Die Sohle vefislben Innerhalb ver Eſſenmauer befindet ſich erſt 
in der Höhe von 5 Buß über ver Hüttenſohle, ſo daß an 
Mauerwerk hätte gefpart werden koͤnnen, wenn unter demſelben 
. ein überwölbter Raum, der zugleich als ein Durchgang dienen 
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Tonne, angelegt worben wäre. In den Formmauern, sunächk 
ber Hinterwaͤnde ber beiden Friſchfener, Befinden ſich 4’ 2” über 
ber Hüttenfohle die beiden 15" Hohen, 24” Breiten Fuͤchſel, 
welche, ſchräg aufſteigend, in einer Höhe von 74 Buß über ber 
Hüttenfohle, in ber gemeinfrhaftlichen Eſſe ausmünden. Die 
Mäntel m über ven beiden Heerden, welche ven Rauch und bie 
VFlamme aus vem Hüttengebäube ab» und durch pie Büdhle 2 
ver Eſſe zuleiten, find nicht, wie gewöhnlich, maſſiv, ſondern 
von gewalztem Gifen aus einzelnen Tafeln zufammengenteihet, 
um bie für bie maſſiven Mäntel erforberlichen ſtarken Unter- 
flügungen zu erfparen. Sie ruhen mit Ihrem unten Rande 
in einem, an ber obern Kante der vertikalen, aus zwei Theilen 
zufammengefehten und geichweiften Zrageplatie s angegoffenen 
Balz. Die Seltenlanten der Mäntel find auf den, oben nady 
des Schräge der Mäntel abgeichmiegten Form⸗ und Hintere 
mauern ver Brifchfeuer befeſtigt. Die Trageplatten =, weldie 
auf der vorbern oder äußern Seite mit einem angeſchraubten 
gußeiſernen Geſimſe verſtärkt und verziert find, werben bei jedem 
Friſchfeuer von durchſchnittlich 4” ſtarken gußeifernen doriſchen 
. Säulm u getragen. Dieſe Säulen ruhen auf den gußeiſernen 
Vorheerdplatten g, (Oeckhylatten) welche ven Heerdraum auf 
der Vorder⸗ und Gichtſeite begränzen und bedecken. In dem 
Mauerwerkev bed Heerdraums iſt auf der vordern Seite, unter 
der Vorheerdplatte g, das Schlackenloch f außgeipart. Der 
Herd muß eben fo Fark fundamentirt fein, wie bie Eſſe, da⸗ 
mit feine Senkung des Mauerwerks flatt findet. Dee Theil 
a der Oberfläche bes Heerdraums, welcher mit gußeiſernen Plat⸗ 
ten bedeckt iſt, dient nicht allein zum Auflager der zum Ver⸗ 
friſchen beſtimmten Roheiſenſtücke (Gänze), ſondern auch zum 
Raum für die gluͤhenden Kohlen und das halbgefriſchte Eifen 
bei dem Rohaufbrechen, fo wie überhaupt zum Kohlenraum. 
In dem Raus m hinter dem Friſchheerd und dem Kohlenraum 
a, welcher durch gußeiſerne Platten w abgeföhleben If, ſammelt 
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ſich vie aus dem Friſchheerd herausgeworfene Aſche. q ſind gegoſ⸗ 
ſene Ankerplalten zur Befeſtigung der Heerdmauern. Bel dem 
Friſchheerd ſelbſt iſt b der Gichtzacken, e der Hinterzacken, d der 
Formzacken, e ver Friſchboden. In dem ſogenannten Formſtall x iſt 
ver Formkaſten o, in welchem die Borm h eingefeht wird, einge» 
mauert. Die Düfen find mittelft Ieverner Schläuche p mit den 
Windleitungsroͤhren i verbunden. Die Regulirung des Windes 
währen ver Friſcharbeit gefihieht mittelft der Kurbeln = oben 
on den vertikalen Winpletungsrößren. ($. 873) 

Fig. 5—9. Einfaches Friſchfeuer von gewähn« 
lider veutfcher Einrichtung. 

Fig. 5. Vorderanficht, Fig. 7. Anficht von ver Gichtſeite, 
Fig. 9. Grundriß oder horizontaler ſoͤhliger Durchſchnitt uͤber 
der Form nach der Linie AB in Fig. 5., Pig. 6. Vertilaler 
Durchſchnitt nach CD in Fig. 9. und Pig. 8. Bertifaler Durch⸗ 
fchnitt nach BE in Sig. 9. Die Eſſe befinvet fich unmittelbar 
über dem Heerd, iſt 42 Buß im Quadrat weit, und mit biefer 
Weite etwa noch 4 Bid 5 Fuß über dem Dachforſt lothrecht 
aufgeführt. Bei vielen deutſchen Friſchfeuern erhalten die Eſſen 
Beine gleichblelbende Lichte Weite, ſondern fie verjüngen fich nach 
und nach in einer Höhe von 5 bid 8 Fuß über dem Heerde, 
{9 vaß dadurch ein Mantel gebildet wird, über welchem bie 
Eſſe mit etwa 20 Zol oder 2 Fuß Im Quadrat lichter Weite 
aufgemauert tft und über den Dachforft binausteicht. Die hier 
dargeftellte Effe iſt in einzelnen Nbfägen aufgeführt und nimmt 
in ihren Limfaflungsmauern bei jedem Abſatz au Stärke ab. 
Sie iſt auf allen Geiten verankert. Um das Auswerfen von 
Funken aus der Eſſe zu verhindern, find innerhalb ver Eſſe 
fogenannte Funkenfänge angebracht. Ste beftehen aus gußeifer⸗ 
nen Platten m, welche (ig. 5. und 6.) in entgegengefehten 
geneigten Richtungen auf eingemauerten gußelfernen Balfen ru» 
ben, fo daß vie in der Eſſe auffleigenden Funken anpralfen ung 
auf den Heerd zurüdfallen. Diefe einfache Vorrichtung iſt gung 
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geeignet, die durch umherſprühende Funken Teicht eintretenbe 
Feuersgefahr zu beſeitigen. 

Statt den ganzen Heerdraum auf der vordern Seite mit 
einer gußeiſernen Bruſtplatte (Vorheerdplatte) b einzufchließen 
und mit einer breiten gußeiſernen Deckplatte g zu bedecken, be— 
gränzt man den eigentlichen Friſchheerd auch wohl nur mit 
einem gußelfernen Zaden (Schlackenzacken) und ſchließt ven übri⸗ 
gen Heerd durch Mauerwerk ein. In der Vorheerdplatte bh 
befindet ſich bei x Big. 5, 8 und 9. das Schlackenloch zum 
Adlafien ver Schlade aus dem Friſchheerd. Die Zufammen- 
fegung des eigentlichen Friſchheerdes aus gußeifernen Platten 
oder fogenannten Baden geſchleht durch ven Bormzaden b, 
durch den Gichtzacken c, durch den Hinter⸗ oder Afchenzaden d, 
und durch den Boden a, welcher auf einer Lehmſohle Hegt, die 
auch den Raum vor der Schladenäffnung ausfüht, wenn vie 
Bodenplatte nicht groß genug If. Unter der Lehmfohle befin- 
det fi) dad fogenante Tümpelloch o,' welches mit einer guß⸗ 
eifernen Platte bedeckt und mit einer Roͤhre o verbunden if, 
durch welche dad zur Abkühlung des Bodens beflimmte Wäſſer 
in das Tümpelloch geleitet wird. Der Raum i für die Form 
in der Formmauer (Formſtall) ift mit gußelfernen Platten ein⸗ 
gefaßt und überdeckt, häufig beflebt er nur aus einer Oeffnung 
in der Eſſenmauer. Eine Einfaffung und Bedeckung mit guß⸗ 
eifernen Platten ift aber zweckmäßig, um die durch das Häufige 
Audbrennen der Mauerung in ver Formgegend vorkommenden 
Reparaturen zu erleichtern. Die zwifchen dem Bichtzaden c 
des Friſchheerdes und der Gichtmauer f auf dem Heerde befinb- 
liche gußelferne Platte z, welche bis zur Gichtöffnung in ver 
Gichtmaner F hinaußreicht, dient al& Unterlage für die zu ſchmel⸗ 
zenden und nachzufchiebenven Roheifengänge, fo wie zum Aufbrin⸗ 
gen von Kohlen, und zum einftweiligen Auflager ber nieder⸗ 
gefchmolzgenen und halbgefriſchten @ifenflüde bei vem Rohauf⸗ 
brechen ($. 873.). | 
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Fig 10 — 11. Eöoſchfeuer zu Suhl, im Henneber⸗ 
giſchen. 

Fig. 10. Horizontaler Durchſchnitt des Loͤſchfeuers über 
ber Form; Fig. 11. Vertikaler Durchſchnitt nach ver Linie AB 
in ig. 10. 

Das Loͤſchfeuer unterfcheidet fh von dem gewöhnlichen 
deutſchen Friſchfeuer nur dadurch, daß es weder einen guß⸗ 
eiſernen Boden noch einen gußeiſernen Formzacken und Hinter⸗ 
zaden bat. Es beſteht aus einer Grube d von Kohleulöfdke, 
bie auf der Bichtfeite von einem alten Gußſtück, gewöhnlich 
einem alien Amboß b begrenzt wird, Der ITrog ce auf ber 
Gichtſeite dient als Waflerbehälter, indem das Anbrennen ver 
Kohlenloͤſche durch oͤfteres Begießen derſelben mit Wafler ver- 
hütet werden muß. Unter vem Loͤſchheerd befindet fich in dem 
Mauerwerk von Bruchſteinen ein Kanal a zum Abzug für vie 
Feuchtigkeit. Die Form e liegt ſoͤhlig und ſteht 6 Zoll in 
den Heerd; die Kohlengrube it 7 — 9 Bol (vom Niveau ber 
Form an gerechnet) tief und ber Stübbeheerd 4— 5 Zoll ſtark 
($. 919.). 

Fis. 13 — 14. Doppeleffe zu Jedlitze in Oberichlefien. 

Fig. 12. Vorder⸗Anſicht; Fig. 13. Vertikaler Durch⸗ 
ſchnitt nach AB in Fig 12. und 14.; Fig. 14. Grundriß nach 
CD in Fig. 12. 

Die gemeinſchaftliche fie für «die beiden Friſchfeuer tritt 
von ber vorbern Seite derſelben 4 Fuß zurüd, jo daß zwiſchen 
ber Eſſe und ven Formmauern ber beiden Gfien, welche bier 
6 Fuß von einander entfernt find, ein 6 Fuß langer, 4 Zuß 
breiter_ Raum für den Windkaſten a und bie beiden Düfen- 
roͤhren bb verbleibt. Auf ver hintern Gelte tritt bie Eſſe 
1 Buß vor den hinteren Wänven ber beiden Heerdmauern vor. 
Die beiden Brifchfeuer lehnen ſich nicht, wie bei ver Ooppeleſſe 
in Fig. 1 — 4., an ven Eſſenmauern mit ihren Jormmauern 
an, ſondern die Eſſe bildet mit ihrem untern 10 Fuß langen 
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und 6 Fuß breiten Mauerwerk zugleich einen Theil der Form⸗ 
mauern. Unter dem Eſſenſchacht, deſſen Sohle 7 Fuß 14 Zoll 
höher Tiegt als die Hüttenfohle, ift durch die Efienmauer 


- ein 2% Fuß breiter, 6 Buß hoher übermölbter Durchgang 


ec, theild zur Communication, theild zur Eriparung von 
Mauerwerk angelegt. Der Eſſenſchacht iſt In einer lichten Weite 
von 24 Fuß im Quadrat bis einige Fuß über den Dachforit 
hinaus lothrecht aufgeführt. Unten über. dem überwölbten 
Durchgang o befindet fih in der Eſſenmauer eine 4 Ziegel 
ſtarke vermauerte Deffnung (Blende), welche geöffnet wird, wenn 
der untere Theil des Eſſenſchachtes von ver Funkenaſche gerei⸗ 
nigt werben fol. Der Beuerficherheit wegen find ebenfalls Fun⸗ 
kenfänge im Eſſenſchacht angebracht, auch if die Eſſe mittelſt 
Anker und Anterfplinten verankert. 

Das Mauerwerk des Heerdes iſt auf der Arbeits⸗ um 
Gichtſeite, wie Het Fig. 1 —4., zum Schub gegen Beſchädigun⸗ 
gen durch das Arbeitsgezähe, mit gußelfernen Platten (Bor- 
heerpplatten) d eingefaßt. Auf der vorbern Seite befindet fich 
darin dad Scladenloh e. Die Vorbeerpplatten d find mit 
breiten gußeljernen Deckplatten f, welche ‚bei jedem Friſchfeuer 
mittel Schwalbenfchwanzzapfen mit einander verbunden find, 
bedeckt. 

Ueber den Heerdräumen ruhen die gewölbten Heerdmaͤntel 
mit ihren Widerlagen und Umfaſſungsmauern, an den Vorder⸗ 
und @ichtfeiten der Heerde, auf 8 Zoll breiten, 6 Zoll ſtarken 
gußelfernen Ankern g, welche mit einem Ende in ven Form⸗ 
mauern und in den hinten Mauren des Heerdes ein feftes 
Auflager haben, am anderen Ende aber, an ver Ede der Vor⸗ 
der= und Gichtſeite des Heeres, von einem 44 Zoll im Qua⸗ 
drat flarken gußelfernen Ständer b, welcher auf der Deekplatte f 
rubt, getragen werden. Zwiſchen biefen Mantel - Umfafjungd- 
mauern ind bie Mantelvedlen i, in ker Richtung von ber Form⸗ 
nach der Gichtſeite, einen Sein flark eingewölbt. Im vielen 
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Deren befinden fih 2 Fuß 10 Zoll Lange 24 Fuß breite Fuchs⸗ 
Öffrungen k für die Einmündung des Funkenſtromes. Ueber 
biefen Deffnungen find, zum Theil auf der gemölbten Dede, 
zum Theil auf ven Umfaffungsmauern des Mantels, die Füchſe! 
zuerft Iothrecht und dann in ſchräg aufſteigender Richtung, 
det Efſe zugeführt und münden in dem Effenfihacht din. Die 
Umfaffungemauern des Heetdmantels veichen 13 Buß über Die 
Huͤttenſohle hinauf und bis dahin find auch die’ Effenmauern 
in gleicher Staͤrke aufgeführt; weiter nach oben iſt die Eſſe im 
änßeren Querſchnitt nur init einer Weite von 5 Fuß im Qua⸗ 
drat bis zum Dachforſt hinaus aufgeführt. — Um die Trage⸗ 
Anker g nicht zu fehr durch Mauerwerk zu belaſten, find über 
wenfelben in den Heerdmantelmauern auf der Vorder = und Gicht⸗ 
feite 3 Stein flarfe halbkreisfoͤrmige Blenden m angebracht. 
Dennoch iſt nicht zu Täugnen, daß vie Seerbmantel- und Effen- 
mauern in übermäßiger Stärke auögeführt find. An ven Korm- 
Gicht- und Votverſelten find die Umfaffungsmauern ves Heerd⸗ 
manteld an ben Eden theild zum Wiperlager für die gewoͤlb⸗ 
ten Mantelvecken und Blendbogen m, theild zur Sicherung ge⸗ 
gen die Befchävigung durch das Atbeitsgezähe, mit gußelfernen 
Ankerplatten n verblenvet. Die Anferplatten find an den loth⸗ 
rechten Seitenkanten mit hervortretenden Rändern o verfehen, 
um das Arbeitögesäfe fo gegen die Ankerplatten u fleflen zu 
Fontenn, daß fie mit ihren obern Enden nicht feitwärts ausweichen. 

Bei det eigentlichen Friſchheerden iſt p ver Hinterzaden, 
r ber Formzacken, 8 ber Gichtzacken q ver Boden. Bei letzte⸗ 
rem tft 1 ein beſonders eingeſetztes Stück, wenn der Boden in 
erforverlicher Größe zufällig nicht vorhanden war. Der Raum v 
ves Heerdes, welcher ebenfalls mit gußetfernen Platten bedeckt 
Ap, dient zum Auflager für die einfchmelgenden Rohelſengaͤnze 
und zus Auffhättung von Kohlen; der Raum u aber zur 
vinftweiltgen Anfammlung der aus dem Friſchheerd gemorfenen 
Kohlenaſche. Der Boden q des Friſchheerdes liegt, wie gemäß: 
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lich, auf einer Sohle von Lehm, und umter viefer befindet fich 
dad mit einer gußeifenen Platte Iofe bedeckte Tüumpelloh, in 
weiches mittelſt einer außerhalb des Heerdes ausmündenden 
Nöhre, zur Abkühlung des Bodens, Waſſer hineingeleltet wird. 
An dem Trage» Unter g, an ber vordern Seite des Friſchheer⸗ 
des, Hängt Die gegoffene Platte x, welche die Friſcharbeiter ge- 
gen bie Hihe des Feuers ſchützen fol ($. 873.). 


Tafel XL. 


Fig.1 — 3. Zwei Friſchfeuer unter gemeinfhaft- 
lichen Effenmantel zu Gottartewig bei Rybnick in Ober⸗ 
Schlefien. 
Big. 1. Anſicht der beiden Heerde von der Gichtſelte mit 
der hinterliegenden Friſcheſſe; Sig 2. Vordere Anſicht des nach 
Fig. 3. zur. Linken gelegenen Heerdes; Big. 3. Grundriß nach 
der gebrochenen punctirten Linie in Fig. 2., nämlich nach AB, 
CD, BF. | 
Beide Heerde liegen jo aneinander, daß fie sine gemsiufchafte 
liche Rüdwand a haben und daß ihre Formmauern b in einer 
Fluchtlinie Liegen. Die gemeinfchaftliche Eſſe c Liegt mit ihrer 
Umfaffungsmawer zwiſchen ven Formen ner beiden TFriſchheerde 
und an ver Sormmausee b, vie Hier zugleich die Efſenmauer 
bilnet. Die Effenmauer euıhält noch einen zweiten Eſſenſchacht 
d, welcher für einen noch anzulegenden Glühofen beflimmt: IR. 
Die gefammte Gffasmauer bat eine Breite von. 64 Fuß und 
mit Ginfchluß des in Der Formmauer liegenden Theile derſelben 
eine Länge vom 84 Zuß, in welcher Dimenfion fie 114 Fuß 
hoch, von der KHüttenfohle au, aufgeführt if; alsdann Springe 
dieſelbe auf allen Seiten 6 Zoll zuräd und bildet den erſtin 
Abſatz, welchem His zur Dachfirfte hinaus noch zwei vergleichen 
Abſaͤtgze folgen. Beine Eſſenſchächte, von denen ter e, 24 Buß 
lang, 13 Tuß breit, ber d 14 Sup lang und 1 up breit iR, 
Beginnen ſchon 22 Zoll übes ver Hüttenfohle und haben da⸗ 
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ſelbſt mit Thüren zu verſehende (ober verloren 3 Stein ſtark 
zuzumauernde) Oeffnungen e und f, durch welche vie angeſam⸗ 
melte Aſche aus den Eſſen von Zeit zu Zeit herausgeſchafft 
wird. De Eſſe iſt auf allen Seiten in befaunter Art veran⸗ 
kert. Die Bruſtwand des DVorbeerbes beider Friſchfeuer ift mit 
gußeifernen Bruftplatten (Borbeerpplatten) g, in denen ſich daß 
Schlackenloch w befindet, befleibet. Diefelben find mit einer guß- 
. eifernen, übergreifennen und durch Schwalbenfchwänze aneinander 
feft anſchließenden Dedplatte bh bedeckt. Außerdem iſt ber 
Hoerdraum zwifchen dem Friſchheerd und der Dedplatie b an 
der Bichtfeite mit gußeifernen Blatter belegt, welcher zum Auf 
lager der einzufchmelzennen Roheiſengänze, fo-wie zur Auf 
nahme ber Kohlen und des Eifend bei dem Aufbrechen vient. 
Der beiden Friſchfeuern gemeinfchaftlihe Heerdmantel IR aus 
einzelnen zufammen genietheten ſtarken Eiſenblechtafeln conftruirt 
und fchließt fih an der Form⸗ und Efienmauer ‚über dem 
obern Rand der Fuchsöffnung i dicht an. Die gemeinfchaftlicge 
Rüdwann a if nur bis 5 Zoll hoch unter dem unteen Rande 
der gemeinfchaftlichen Yucsöffnung. i, aufgeführt. Mit dem 
untern Rande iſt der Mantel k auf einer flarfen geſchmiedeten, 
unter zwei techten Winkeln ‚gebogenen Tragefihiene J feftgentethet, 
deren beine Enden durch die Formmauern burchgeführt und 
außerhalb veranfert find. Diefe, dem Mantel zum Auflager 
vdienende Trageſchlene wird von einer breiten und zur Bermin- 
derung: ded Gewichts mit zwei großen ovalen Oeffnungen ver- 
ſehenen Trageplatte m unterflüßt, welche mit ihrer 4 Zoll brei⸗ 
ten Fußplatte auf dem Heerde auffteht, außerdem mit drei Za⸗ 
pfen von 12 6i8 15 Zoll Länge In die Heerdmauer bineingreift, 
‚und in der Mitte ihrer Innern Seite an der gemeinichaftlichen 
Heerdrüũckwand a feft anliegt. In dieſer Lage und ihrer loth⸗ 
rechten feften Stellung wird die Platte m durch 5 Unter gehal⸗ 
ten. Die mitlleren drei Anker n, von denen der untere inner⸗ 
halb der Rückmauer a, die andern beiden mn aber zu beiden 
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Seiten, verfelben dicht anſchließend, durch bie Eſſenmauer ganz 
purchreichen, find innerhalb. der Effe mittelſt Splinten durch 
die Ankerkoͤpfe befeftigt und halten die Trageplatte m durch bie 
an ihren andern Enden vortretenden Köpfe. Die beiden are 
dern über dem Heerd freiltegenden Anker find in ber Eſſenmauer 
feft vermauert und an ihren durch die Platte m mit Schrauben- 
gewinden burchreichenden vordern Enden durch vorgefchraubte 
Schraubenmuttern befefligt. Zugleich mit dieſen Muttern find 
zwei Bänder p befeſtigt, durch welche die Krageſchienel mit ver 
Tageplatte m verbunden wird. Die Friſchheerde ſind in bei⸗ 
den Friſchfeuern von gleichem Bau und es find q die Form⸗ 
zaden, r die Hinterzacken, s die Gichtzacken, t die Boden. Die 
außeifernen eingemauerten Platten u und v begrängen die eigent« 
lichen Formmauern und lafien fi, wenn fle ſchadhaft gewor⸗ 
den find, ohne Nachtheil für das darüber befindliche Mauerwerk 
leicht auswechieln. x find gußeiferne Kaften zur Aufnahme 
der Formen. Außerhalb der Formmauern hefinnen fich pie mit 
Winpregulivungshähnen verfehenen gußelfernen Windzuleitungs⸗ 
röhren z. Um die Formmauern auf der Arbeitsſeite vor Be- 
fhänigungen zu fügen und zugleich den Platten u eine Untere 
Rügung zu geben, find die gußeifernen Anker⸗ oder Schupylat- 
ten y angebracht und mittelft Ankern befefligt In dieſe Plate 
ten greifen bie Platten u mit einem Zapfen ein, wodurch fie 
ein feſtes Auflager erhalten, wenn unter ihnen bie beſchädigte 
Formmauer berausgebrochen wird ($. 873.). 

Fig 4—6. Friſchfeuer für die Siegener Ein— 
malſchmelzerei, auf der Hütte zu Dillenbach. 

Fig. 4. Vertikaler Durchfchnitt nach der Linie AB in Fig. 5.; 
Fig. 5. Grundriß nach EF in Fig. 4. und Fig. 6. vertißaler 
Durchſchnitt nad) der Linie CD in Fig. 5. 

Das Feuer over der Einfchmelzheerd Tiegt unmittelbar auf 
dem ‚feften Eroreich, ohne einen Abzugsfanal unter dem Friſch⸗ 
boden a. Der Formzacken b neigt ſich oben in ven Heerd 
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hinein und macht mit dem Ginterzaden e emen fpigen Winkel. 
Er erhält eine ſolche Stellung, damit die Mittellinte zwifchen 
den briden Düfenachten, nämlich a A, denſelben rechtwinklich 
ſchneidet. Der Gichtzaden d Hat eine geringe Neigung aus 
dem Heerde, der Sinterzadden c fleht lothrecht. Bor dem Heerd⸗ 
boden liegt In gendgter Lage ein Zaden e, um die Luppe be⸗ 
auem über vemfelben aus dem euer Berauszufchaffen. 

Bor viefem Zacken e (Blech genannt) liegt das aus guß⸗ 
fernen Platten zufammengefegte® Schlackenloch f (Rachthohl), 
weiches fich von innen nach außen erweitert. Lieber demſelben 
befindet fich eine Heerdplatte g, neben welcher ver üͤbrige Heerd⸗ 
raum mit ven Platten k, i, k, bedeckt If. Oberhalb des Form⸗ 
zadens b fteht in ber Formmauer das Formhaͤuschen | mit 
dee halbrunden Deffnung m, in welche die Form eingefeht wirb. 
Um Hinter dem Kormhäuschen I hinreichenden Raum für das 
Einfepen ver Form zu erhalten, wird ber gufeifernen eihige- 
mauerten Trageplatte p ein bogenfärmiger Ausfchnitt zugetheilt, 
unter welchen fi) ver Formraum u befindet. Auf ver hori⸗ 
zontalen Xrageplatte p fleht die Fenerplatte q auf, weshalb 
eeftere um die Dicke der letzteren in das euer Hineinfpringt. 
Diefe Feuerplatte, welche auf den Kanten wmirtelft Hacken an 
der Formmauer befeſtigt iſt, ſchuͤtzt wiefelbe gegen das Weg⸗ 
ſchmelzen. Die 21 Zoll über der Platte p horizontal einge⸗ 
manerte Trageplatte r fol das obere Mauerwerk tragen, wenn 
das darunter befinvliche ſchadhaft gewordene ausgewechſelt wer⸗ 
ven muß. Auf dem Ginterzacken o fleht die Feuerplattent, 
welche fih an der Brandmauer n anlehnt und von der Platte 
o ig. 9. überdeckt wird. Der Raum v über dem Zadeın e 
wird mit Kohlenloͤſche ausgefüllt ($. 921.) 

%ig.7— 11. Friſchfeuer mit Glähofen, zu Lauf 
fen bei Schaffhaufen. 

Fig. 7. Grundriß mit dem Glühofen und der Eſſe über 
ben Heerden genommen; Yig. 8. vertikaler Längen⸗Ourchſchnitt 
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na der Linie AB in ig. 7.; Big. 9. vertifaler Querdurch⸗ 
ſchnitt nach Der Linie CD in Fig. 7.; Fig. 10, vertifaler Quer⸗ 
darchſchnitt nach ER in gig 7.; &ig. 11. vertifale Quer 
durchſchnitt nah GH in Fig. 8. 

Der mit dem Brifhfeugg verbundene Glühofen nebft Eſſe 
Bat: Die Conſtruction eines gewößnfichen Slammenofend, nur 
mit dem Unterſchiede, daß ber Feuerungs⸗ und Roſtraum bier 
wegfallen, inden die glühennen Gaſe aus dem Friſchheerd übrr 
ben Heerd ned Glühofens geleitet werben, wie aud Big. 7. u. 
8. zu erſchen if. Der Friſchheerd ft wie gewöhnlich aus dem 
Forgizaden b, Oichtzacen d, Rückzacken c, dem Boden a und 
Schladenzaden k zufammengefegt und bie gußeiferne Platte e 
bildet den Vorheerd. In dem Theile f, welcher pie Form⸗ 
mauer vertritt, befindet fig ver gußeiſerne eingemauerte Yorıy« 
taflın_h zur Aufnahme der Form i. Der Heerd des Glüh- 
ofend, welcher auf einem Grmölbe ruht, zerfällt in zwei Theile, 
von denen die Abtheilung g (das Bankett genannt) mit ber 
Oberkante des Hinterzackens e beginnt, und fi mit einer Stei⸗ 
gung von etwa 2 Zoll bls zu Ende ver erſten Seitendfinung 1, 
wie die in Big. 7. gezeichnete Linie @ A gugiebt, erſtreckt; bie 
andere Abtheilung k aber in hoxizontaler Lage bie zur Eſſe 
geflihrt und durch die Selten - Definung m zur Benutzuug zu⸗ 
gãnalich iR. Die beiden Oeffnungen find mir gußeiſernen Plat⸗ 
ton eingefoßt, die mit vertikalen Walzen verſehen find, in denen 
ſich gußeiſerne Verſchlußthüren, in ähnlicher Art wie bei ben 
Flammendfen, bewegen. Der Theil g des Heerdes dient zum 
Gluͤhen des zu verfriſchenden Roheiſens, welches durch bie Thür⸗ 
zfnung 1 eingebracht wird; der Theil k aber zum Ausglühen 
vs auf vom Walzwerk oder unter Hämmern auszuſtreckenden 
gefrifchten und vorher in Kolben zertheilten Eijend. Soll der 
Dfen zum Glähen längerer Stäbe over von Blechen benutzt 
werben, fo iſt es bequemer ven Heerd k höher zu legen, und 
vie Einſezhür an unter pie Efle zu verlegen. Das Bankett g 
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bleibt unverändert und wird durch eine Art von Beuerbräde 
"gegen ven Heerd m abgegränzt, welche ſich dann bis zu letzte⸗ 
sem erhebt. Der mit dem Brifchfeuer verbundene Gluͤhofen iſt 
mit einem flachen Gewölbe 1, wie bei den Flammenoͤfen, uͤber⸗ 
det und gefchloffen. Es reicht über dem Friſchheerd hinweg 
und flüt ſich gegen eine über der Arbeitsöffnung veflelben lie⸗ 
gende, in die Seltenmauern des Ofens eingemauerte gußellerne 
Platte. Auf der Hintern Seite gegen die Eſſe hin, neigt fich 
dad Gewölbe dem Heerde zu, wofelbft der Glühofen mit dem 
Fuchs o in die Eſſe p einmündet. Die Innern ober die Futter⸗ 
mauern bed Brifchheerbed und des Glühofens find, wie auch 

das Gewölbe t, von feuerfeften Ziegeln aufgeführt und ver 
Dfen mit dem darin Befinplichen Friſchfeuer iſt ganz fo wie 
die gewöhnlichen Slammendfen verankert. 

Innerhalb ver Eſſe p befinden ſich Winderhigungs- Röh- 
zen q, r,8,v (Big. 8. u. 11.), welche in die Mauern u ein- 
greifen, von welchen fie getragen merven. Die von den innern 
Mauern a und den äußern Mauern z eingeichloflenen Räume, 
innerhalb deren fich die gebogenen Röhren befinden, welche die 
Möhren q,r, 8, v7 zu einer zuſammenhaͤngenden Roͤhrenleitung 
verbinden, find mit Kohlenlöfche ausgefüllt, um das Abkühlen 
berfelben zu verhindern. Die Conſtruktion ver Efie p, ihre 
Berankerung und Unterflägung durch gußeiſerne Trageplatten y 
und Trageflänperplatten z' find aus Fig. 8. und 11., fo mie 
aus Fig. 7. zu erfehen. y’ ift dad Knierohr, welches die Er- 
hitzungsroͤhren mit ver Winbleitungsröhre für die alte Luft 
vom Gebläfe verbindet. Durch vie Röhre w Fig. 7. und 11. 
wird die heiße Luft der Form i des Friſchheerdes zugeführt. 
Die Richtung der in ven Erhigungsröhren ſtroͤmenden Luft if 
durch Pfeile angedeutet. 

Mit der Röhre w tft in ver Nähe ver Eſſe zugleich eine 
Zweigroͤhre, die mit einem Hahn ober einer Ventilklappe ver⸗ 
ſehen ift, verbunden, welche mit der Windlettungsröhre vom 
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Gebläſe communicirt, fo daß durch die Stellung des Hahns 

und durch das gleichzeitige Oeffnen ober Schließen einer in ber. 

Röhre y’ angebrachten Abſperrungs⸗Ventilklappe, bald Takte, 

. bald erhitzte Zuft in den Frifchheern geleitet wernen Tann ($.910.). 
Tafel XLL 

Hg 1 — 3. Zwei Friſchfener unter einem 
Effenmantel; zu Malapane in Öber- Schleflen. 

Fig. 1. Vorver- Anficht; Fig. 2. Horizontaler Durchſchnitt 
nach der gebrochen punctirten Linie ABCD; ig. 3. Verti⸗ 
kaler Durchfchnitt nach der Linie ER in Big. 2. 

Die beiden Friſchfeuern gemeinfchaftliche Eſſe tritt 23: Fuß 
von der vordern Seite derſelben zurüd. Der dadurch zwifchen 
der Eſſe und ven beiden 34 Fuß von einander entfernten 
Formmauern gebildete Raum dient zur Aufflelung ver Wind» 
leitungsrohren, des Windkaſtens a und eines Waſſerkaſtens b, 
fo wie überhaupt um zu den Formen. gelangen zu können. 
Auf dee Hintern Seite Der Rücdmauern der beiden Heerde 
ſpringt die Eſſe mit ihren Umfaſſungsmauern 25. Fuß gegen 
die Ruͤckmauern vor, und bildet zugleich einen Thell der Form⸗ 
mauern ber Heerde. Sie iſt mit einem 64 Fuß langen, und 
6 Fuß breiten Querſchnitt bis an das Hüttengebaͤlk 164 Auf 
Goch aufgeführt. Dort tritt dad Mauerwerk verfelben auf 
ven äußern Selten nad innen 6 Zoll zurüd, woburd ein 
Abſatz gebllvet wird, und die Umfaoffungsmauen um 6 oh 
fhwächer werben. Eben daſſelbe erfolgt nochmals in ver Höhe 
des Kehlgebältes, von wo die Eſſe in gleichem Querfchnitt bis 
3 Fuß Hoch über ver Firfle des Hüttendaches aufgeführt iſt. 
Nur der untere Abfap der Efie if durch gußeiferne Anker, 
welche durch die Effenmauern gelegt und an beiden Enben mit 
ftarten Köpfen verjehen find, verankert. Der Eſſenſchacht hat 
einen Duerfchnitt von 2 und 24 Fuß, welchen er bis zur 
Ausmündung behält; er iſt mit Funkenfängen in verfelben Art 
verſehen, wie foldhe zu Taf. XXXIX. beſchrieben find. In 
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Fig. 1. find die punctirt angebeuteten gufelfernen Platten mit 
e, und bie gußeiſernen Balken, worauf jene ſich fügen, mit 
d bezeichnet. In einer Höhe von 6 Fuß 10 Zoll über ber Hüt⸗ 
tenfo&le iſt ver bis zu dieſer hinabreichende Efienichaft, ver leich⸗ 
ten Reinigung wegen, mit gußeifernen, auf eingemauerten Win» 
belſchienen ruhenden Mlatten verjchlofien, welche leicht von unten 
ber abgenommen werben koͤnnen. Zu diefem Zwecd befinvet fich 
auch ein in ven Eſſenmauern überwölbter Durchgang unterhalb 
ver Verſchlußplatten, woburd man zu venfelben gelangen Tann. 

Beide Heerde find von ganz gleicher Bröße und Gon- 
ſtruktion. Die Vorheerde find vorne mit gußeifernen Bruſt⸗ 
oder Vorheerdplatten e, worin fi pie Deffuung f für das 
Schladenloch befindet, eingefaßt und in ver Heerdhoͤhe mit 
gußelfernen Dedyplatten g, welche mit einem Rande über die 
Bruftplatten übergreifen (Fig. 3.), bedeckt. Bel ven Geerd⸗ 
räumen find h vie Hintergasten, i bie Formzacken, k die Gicht⸗ 
zaden, I vie Boͤden, m bie Sinterbleche. Die auf dem Heerd 
aufliegenve. an dem Gichtzacken k anſtoßende Platte m, welche 
bier noch außerhalb des Heerdes durch die Gichtäffuung hinaus 
reicht, uud. daſelbſt untermauert iſt, dient zunächft des Feuers 
zum Auflager der einzuſchmelzenden Mohelfengänze, und beim 
fogenaunten Aufbrechen zum Auflager der aus dem Feuer ge⸗ 
hobeneu Kohlen und Ciſenbrocken. Die Mäntel a, über beiden 
HBeerden find 4 Stein ſtark von Mauerziegeln gewölbt und 
werden von den gut verankerten Form⸗ Gicht⸗ und Wück⸗ 
mauern ber Heerde getragen. Der vorbere Thell ver Mäntel 
über ven Arbeitsfeiten beſteht aus einem 3 Fuß hoben, aus 
dem Ganzen gegoffenen gußeifernen Rahmen p, ber mit bem 
einen Ende auf der Horizonielen Trageplatte x ruht, welthe 
letztere Binten von ber Gichtmauer 8, und vorn an ber Bde, 
darch Die vertikal aufgeflellte und feflgemauerte Trageſtänder⸗ 
platte £ unterflügt wird. Mit dem andern Ende Iiegt bieler 
Rahmen auf ber, horizontal in ver Formmauer der Heerde zu⸗ 
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nächk über ven Winberhigungsfaftn v, eingemauerten, guß⸗ 
eifernen Trage⸗ une Ankerplatte w, welche vorn auf ver Ar⸗ 
beits ſeite durch die Ständerplatte x unterfügt Mi. Diefer Rah⸗ 
men p (Fig. 3.) iſt auf der inneren Seite oben und unten 
mit Horizontal 5 Zoll vorfpringenven Rippen verfehen, zwiſchen 
welchen verfelbe mit Blegeln 4 Stein flart audgemauert If. 
Auf der obern Seite ver obern Rippe q (Big. 3.) ruht das 
Mantelgewölbe und lehnt ſich daſelbſt gegen ven dort nach oben 
vorſpringenden Rahmen p. Der Rahmen p wird in feiner 
Iotbrechten Stellung durch vier Anker gegen den Seitenprud 
des Mantelgemölbes der Beiden Heerde feftgehalten. Zwei der⸗ 
ſelben find durch das Mantelgemölbe auf den Bichtfeiten und 
vurch die Rucknauern ver Heerde horizontal hindurchgeführt, 
und daſelbſt durch ihre Köpfe und Meine viereckige Ankerplatten 
befeſtigt; auf Der vordern Seite, an melden fie mit Gewinden 
durch wie Rahme p vurchreichen, und daſelbſt mittäft der An- 
kerzwingen u zufammen verbunden find, werben fie durch vor⸗ 
gefchraubte Muttern gegen ven Rahmen p fefl angezogen. Die 
andern beiden Anker find durch bie Formmauern und Eſſen⸗ 
mauern burchgeführt, und mit beiden Enden in ähnlicher Art 
wie Die vorigen befeſtigt. Ste Halten zugleich die beiden Anter- 
oder Schutzplatten 1z mittelſt der vorgeſchraubten Zwingen u, 
an den vordern Selten ver Formmauern. Unter dem Heerd⸗ 
mantel befinden fi In ven Eſſenmauern die ‚beiden Füchſe w, 
durch welche die Funken mit den glähenden Gafen in ven 
Eſſenſchacht x entweichen, wie aus ig. 2. näher zu erſehen, und 
in Sig. 1 und 3 punktirt angebeutet iſt. Die beiden Frifch- 
feuer werden mit kalter over auch mit erhitzter Gebläfeluft be⸗ 
- trieben. Der Ealte Wind wird mittelft ber vertikalen Nöhre z, 
dem Winpabfperrungs - oder Ventilkaſten a zugeführt, firdmt 
von hier durch die Nöhre y nach der horizontalen Muffenröpre 
a, theilt fih dort und durchſtrömt durch die in Sig. 1 und 3. 
angegebenen, über ben beiden Feuern aufgeftellten,, verbundenen 
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Heigröhren, nach den mit: Pfrilen angebeuteten Richtungen. 
Aus ten Heitzroͤhren wird ber erhigte Wind iu ben gußeiſer⸗ 
nen, in vie FJormmauer eingefehten und auf ver Platte 5 ru⸗ 
benven Heitzkaſten v geführt, in welchem feine Temperatur noch 
erböht wird. Aus dem Geitzkaſten v wird der Heiße Wine 
dem Bentilfaften a zugeführt, geht durch bie Abſperrungökegel 
deſſelben nach den Knieröhren y und non hier nach den Düfen- 
roͤhren d. Wenn alfo mit heißem Winde gefriicht wird, fü 
communiciren die DBentilfegel nicht mit ver Möhre z, welche 
die Falte Luft vom Gebläſe zuführt. Soll mit Falter Luft ge= 
feifcht werden, fo werben die DBentilflappen in ven Röhren a 
Sig. 1. gefchloffen, alfo vie kalte Gehläfeluft von ven Heig⸗ 
söhren abgefperrt, und vie Bentilfegel in dem MBentilfaften a 
fo geflelt, daß fie mit der Röhre z communiciren und gegen 
ven Heitzkaſſen v bin abgefperrt find. Alsvann firdmt bie 
Talte Luft aus der Roͤhre z durch die Ventilkegel nach ven 
Knieröhren y und von da nach den Düfen. Die Düfen find 
mit ihrem Hintern Ende mit einer Nuß verbunden, durch melde 
fie in den Muffen der Röhren y jede erforberliche Seitenbewe⸗ 
gung erhalten koͤnnen (vergl. Erläuterung zu Taf. XIV). 
Aus ig. 3. iſt bei ꝙ der gußelferne in die Formmauer ein- 
gefegte Formkaſten erfichtlih, in welchen die kupferne Form 
eingefegt wird, und worin fie jeve verlangte Lage und Rich⸗ 
tung erhalten fann ($. 873.). 

Big. 4 — 6. Zwei Frifchfener unter gemein- 
ſchaftlichem Sffenmantel, auf ver Karftenhütte bei Ryb⸗ 
nie in Ober » Schlefien. 

Yig. 5. Vertifaler Durchſchnitt durch die Form des einen 
Feuers, nach einer aufſtelgend Erummen Linie genommen. 
Fig. 4. iſt in der linken Hälfte ein Vertikaldurchſchnitt nach 
der gebrochenen Linie ABCD in Fig. 6., und in der ‚Hälfte 
recht? Die Außere Anficht von ver Gichtfeite. Big. 6. iſt in 
der obern Hälfte ein horizontaler Durchſchnitt nach ver Linie 
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- EFGH in Sig. 4., und in der untern Hälfte ein Anl 
Durchſchnitt nah FK in Fig. 4. 

Die gemeinichaftliche Eſſe iſt zwifchen ven beiden Friſch⸗ 
fenern ſo aufgeführt, daß fie ihnen zugleich zur Rückwand 
dient. Die beiden Formmauern liegen mit der hintern Mauer, 
und die beiden kurzen Gichtmauern mit ber vordern Mauer 
ver Eſſe in gleicher Flucht. Die Vorheerde find in derſelben 
Art mie auf Taf. XXXIX. und XL. angegeben und erläutert 
worden, mit gußeiſernen Brufiplatten a und Deckplatten b eln- 
gefaßt. Bei den Friſchheerden find e die Böen, d die Sin- 
terbleche, e die Gichtzacken, f bie Formzacken, g die Hinter 
zacken; b ſind die gußelfernen Sormbäuschen (oder Fotmkaſten) 
in welchen die EZupfernen Formen i eingefegt find. Die Eſſe 
iſt auf der Form und Bichtfelte bis auf 54 Fuß Höhe mit 
gußelfernen Platten k eingefaßt, welche mittelft Ankern befefligt 
find. Ueber biefen Platten tritt die Eſſenmauer auf ver Gicht⸗ 
feite 14 Fuß zurüd, und If} von hier ab mit gleichen Wand⸗ 
ſtaͤtken bis zu dem folgenden Abſatz aufgeführt. Die Heerd⸗ 
mäntel 1, unter denen die Füchſe m in die. Eſſe a einmünden, 
find An der Art von Eiſenblech conſtruirt, daß jeder aus einem 
poppelten Gifenblechmantel beſteht, von denen ber äußere über 
bem innern überall 2 Zoll entfernt iſt. Der hierdurch zmifchen 
beiden Mänteln gebilnete Zwiſchenraum p iſt am untern Rande 
bei o ofien, und mündet oben durch eine oberhalb des Fuchſes 
m in der Eſſenmauer angebrachte Oeffnung q, in vie Effe m. 
Durch dieſe Einrihtung wird vie Falte Luft in der Hütte mit 
ber beißen dünnern Luft in der Effe vergeflalt in Verbindung 
geſetzt, daß jene ununterbrochen durch die Deffnung nach ver 
Eſſe ſtroͤmt und ven Blechmantel abkühlt. Der innere, oben in 
der Oeffnung q der Eſſe durch Anker s mittelfl Splinten be⸗ 
fefligte Mantel ift mit dem untern Rande an einer gefchmie- 
beten, dem gefchweiften Mantel correfponbirenn geſchweiften 
Trageſchiene r angefchraubt, welche auf ver mit ver Anfer- 





platte u aus dem Ganzen gegofienen Fleinen Säule t au ber 
vordern Seite der Formmanern ruht, mit dem anbern Ende 
aber an ven, vor den Gichtmauern befefligten Ankerplatten k 
feſtgeſchraubt iſt. Weide Mäntel finp außerdem nod auf Dex 
obern fchrägen Brite der Form⸗ und Gichtmauern mit Kleinen 
Ankern und Splinten befeſtigt. Damit ver Mantel hinreichende 
Steifigkeit erhalte, un ſich nicht leicht einbiege, und damit 
auch ver Zwiſchenraum p zwifchen dem Außer und Innern 
Mantel in unveränderter Weite erhalten werde, find zwiſchen 
beiden Mänteln die in Pig. 6. punctirt angebenteten, 2 Au 
breiten hochkantig geflellten geſchmiedeten Schienen v eingelegt 
und beide Mäntel daſelbſt Durch Schrauben w gegen tiefe 
Schienen angezogen. Die beiden Friſchfeuer tinnen ſowohl 
mit kaltem als auch mit erhitztem Winde betrieben werden. 
Die vertikale Roͤhre x führt den kalten Wind von dem Ge— 
blaſe mittelft der horizontalen Rohhte y zu ven Über ven 
Friſchheerden unter wen Maͤnteln J lothrecht aufgeſtellten und mit 
einander verbundenen Winderhitungsroͤhren. Nachdem ber 
Wind dieſelben nach den mit Pfellen augedeuteten Nichtungen 
vurchſtromt und ſchon eine bedeutende Temperatur angenommen 
hat, wird er nach dem Heizkaſten 2 geführt und hier noch ſtaͤr⸗ 
ker erbigt. And dem gußeiſernen Heizkaſten = ſtroͤmt ber er⸗ 
hipte Wind durch die Röhre o (Big. 5. u. 6.) in den mit 
der Röhre x verbundenen Ventilkegel A, der aber fo geſtellt IR, 
vaß er nicht mit der Möhre x commmicirt, und wird endlich 
durch die Knieroͤhre y der Düfe zugeführt. Soll mit kaltem 
Winde gefrifiht werben, fo wird der kalte Wine, durch Schlie⸗ 
ßung der in ver horizontalen Röhre y beſindlichen Ventilklappe, 
von den Beiztöhren abgefperrt, ver Ventilkegel 8 fo genreht, 
daß fein Kohler Raum gegen die Roͤhre & abgeſperrt, gegen 
pie Windzuleitungsroͤhre x aber gedffnet If, fo daß er ans her 
Röhre x unmittelbar in ven hohlen Ventilkegel A und mittel 
der Nöhre y in die Düfe ſtroͤmt. (Die Einrichtung des mit 
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der Nöhre x verbundenen Venillkegels 9, fo tie die Conſtru⸗ 
etton der beweglichen Düfe iſt auf Taf. XIV. ſpeciell vargeftelt). 
& tft vie unter ver Hüttenfohle liegende Winpzuleitungsröhre 
von dem Geblaͤſe. Die Roͤhre & Fig. 5. hat den Zweck, durch 
die angemefjene Stellung des darin angebtachten hohlen Ventil⸗ 
kegels 97, vie äußere Luft durch dieſen Ventilkegel mit dem 
Heizkaſten z und mit ven Heizröhren In Communlcation zu 
fegert, ſobald mit kaltem Winde gefriſcht werden fol. Wenn 
nämlich die Heizröhren und ver Heizkaſten gaͤnzlich abgefperrt 
blieben, fo würde vie darin eingefchloffene Luft fo erhigt wer⸗ 
den, daß ein Springen oder gar daB Schmelzen der Röhren 
und des Heilzkaſtens herbeigeführt werden koͤnnte. Wird mit 
heißem Winde gefrifcht, fo wird die Communication des Ven⸗ 
ulkegels 27 gegen die Röhre e nach dem Heizkaſten bin, ges 
ſpertt ($. 873). 

Big. 7 — 10. Doppelfrifchfeuer mit Glühofen, 
auf der Hütte zu Aubincourt. 

Sig. 7. Vertikaler Durchfchnitt ver beiden Friſchheerde 
dutch die Formen nach der Linie AB In Fig. 9:; Fig. 8. Ver- 
tifaler Längen» Durchfchnitt des Glühofens nah CD in Fig. 9. 
und des einen Friſchheerdes nach EF in Fig. 9., bei L au 
einen Theil der äußern Längen Unficht des Glühofens var- 
ſtellenb; Fig. 9. Grundriß des Ofens und der beiden Friſch⸗ 
feuer nach der gebrochenen Linie GHIK in Fig 7.; Fig. 10. 
die Anflcht ber beiden neben einanver liegenden Brljchfeuer von 
ver Arbeitsfeite. | 

‚Die Dispofttion bei diefen beiden, neben einanderliegenven 
Frifchfeuern unterſcheidet fih von der auf der Taf. XL Fig. 7 
bis 11. erläuterten eigentli nur dadurch, daß beide Friſch⸗ 
feuer mit einem gemeinjchaftlichen Glühofen verbunden find, 
und daß hier kaltes Roheiſen verfrifcht wird, währen dort das 
zu verftiſchende Roheiſen vorher in dem Glühofen geglüht 
wurde, indem ver bier dargeftellte Glühofen nicht zugleich zum 
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Erbigen des Roheiſens, ſondern nur allein zum Ausfchweißen 
des durch Die Frifcharbeit erhaltenen gefriſchten Eiſens dienen 
fol. Die beiden Friſchheerde a, welche an dem vorbern Theile 
des gemeinfchaftlichen Glühofend angelegt find und daſelbſt ihre 
Arbeitsäfinungen b haben, treten auf der rechten und linken 
Seite des Gluͤhofens mit einem Vorſprunge vor. Innerhalb 
piefer. vorfpringenten Theile find in den Rückmauern der Heerde, 
den Arbeitsdfinungen b gegenüber, überwoͤlbte Gichtoͤffnungen e 
angebracht, durch welche die zu verfrifchennen Rohelfengänge einge⸗ 
ſetzt und bis beinah dicht an bie zur Seite befindlichen Formen d 
vorgefchoben werben. Beide Friſchheerde a werden durch eine 
Scheidemauer (Zunge) e von einander getrennt, welche zugleich 
die Gichtmauern verfelben vertritt... Ste find mit einem Ge- 
mölbe überfpannt, welches mit demjenigen des fich anfchließen- 
den Glühofens in Verbindung fteht. Die in gefchmeiften Rich- 
tungen aufmwärtd geführten und in den Glühofen ausmünden- 
den Büchfe F, deren Lage und Conſtruction ſich deutlicher aus 
den Zeichnungen Fig. 7, 8, 9. ald aus der Beichreibung erken⸗ 
nen lafien, führen vie erhigten Gaſe aus jedem Friſchheerd dem 
Blühofen zu, welchen ſie in feiner ganzen Länge vurchftrömen 
und dann aud dem Buchs g In die Efje h entweichen. Der 
Heerd i des Glühofens, welcher auf einem Gewölbe ruht, ift 
in einer der bequemen Beſetzung des Ofens angemeſſenen Höße 
über der Hüttenfohle aufgeführt, Indem die Höhe des Seerdes 
weder auf die Arbeit des Friſchens noch auf das Glühen einem 
Einfluß ausübt. Der Glühofen ift mit 3 Thüren verfehen, 
mit zwei GSeitenthüren k und mit einer | unter ber Eſſe. Die 
beiden erfleren dienen zum Einbringen der größeren Stüde veö 
gefrifchten Eifens, oder derjenigen, welche eined flärferen Gra⸗ 
ded des Glühens bepürfen. Zu Aubincourt werden dieſe Sifen- 
ftüde (Kolben) auf einem Walzwerke ausgeſtreckt. 

Die beiden Friſchheerde geben mehr Flammenhitze ab, als 
für einen Blühofen zum Glühen ver Kolben ıc. erforderlich ift, 
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wedhalb es auch ausflihrbar ih (Fig. 7.— 131 Kaf. KX.), jedes 
einzelne Friſchſener mit. einem. Gluhofen zu verfehen.... a 
Die Beranferung. des Glichofens mit ‚gußelfernen Bintien: 
m und geihmicheten Ankern, jo wie: vie Verankerung ver Gfie 
und. die :Umterfkätung verſelben durch gußeiſerne Trageßänder⸗ 
Paatten n, geſchiehtt auf vie ſchon oben bei den Flammenoͤfen 
— — . 0 — a 
m Tafel XL. —— 
Big: 17-4. Kͤuterheend zur ass De 
user: iſchenden Ro heifewt zu: Muriazell in Steyermart: 
.: Bigi. 1: Vertikaler Ducchſchnitt des Länterheerdes wach: ver 
punfiisten. LAinie AB in Fig. 3.; Fig. 2. Vertikal⸗Onvrchſchniut 
des Heerdes nach CD in Fig: B.; Big..3. Orundriß des’ He 
veB tu ner «Höfe: ver Form. Fig. 4. Merſpeltiviſche Anſicht des 
. Seexbeb nom der votdern ober Arbeitafeite. vii 
» "Unter tan. Effe a befinvet Ihr. ein überwölbier Naum-B 
mit der. gußeiſernen Windleitungsroͤhre c, in welchem zugleich 
auch das Stellen der Düfe und der Form, ſo mir das Heine 
gen der letzaern mit dem Formſtecher vorgenommen wird, Der 
yon: gewöhnlichen. Ziegeln gemölbte Heerdmantel d wird von 
den beiden gußeifernen Trageplatten e, welche tief in bie. Effe 
hineinreichen und darin feſtgeankert find, und über Deren’ äußer- 
Ben: frei aus der Eſſenmauer herauſsragenden Enden die guß⸗ 
eiſerne Trageplatte fliegt, getragen. Auf. dieſen drei Trage⸗ 
plasten iſt ner. Heerdmantel unmittelbar gewolbt. Da der Heerd⸗ 
mantel ala ein halblreisförmiges Gewölbe (Big. 2.) aufgeführt 
ift, fo ift derſelbe, weil feine Gewoͤlbſchenkel feine Hintermaue⸗ 
rang haben; in den Brechungdfugen bei « und 4. in ber Rich“ 
tung oß ebenfads verankert. Unter dem Mantel db. beflnvet 
fich der Fuchs g, durch welchen vie Heerddlſamme in nie Eſſe a 
einmündet, zu welchen Zwed vie Formmauer h.über dem Zorn» 
gemölbe jchräg abgefihmiegt fl. 
V. 16 
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Der Schudzheerd beſteht aus 4: Baden, auus dan Form⸗ 
zacken I, dem Hinterzacken it, dem Guchtzacken i und! dem. Schlak⸗ 
kenzacken oder Sinterbloch b, -weläged Ichterc won. zwei In Big. 3. 
punktirt augedeuteten, gußeiſernen, nen Bchlastmabflußruun. jeite: 
wärts eiufaſſenden Backenplatten m (Big. 4.) feſtgehalten wire. 
Der Heerd if mit gußeiſernen Platten no, o, p Überberlt. Unter 
dem Heerd iſt ein 4 ZoU weiter, Die Feuchtigkeit abſahreuder 
Kanal q Fig. 1., welcher in Fig. 3. punktirt augedeutet iſt, 
burchgeführt. 

Auf ben Hinter- und Gichtzachen ſteht cin, einen: Winkel 
hälpenber. gußeiſerner Kohlenhalter vr, weicher darch vie Anker⸗ 
fchiene a ſeſtgehalten wire. Unter dem Laͤuterheerde liegt Fein 
gußeiſerner Boden, ſondern die Sohle wird aus —— Vate· 
rial (fogenanntem Kummer) gebilvet. 

. Die Borat neigt unter einem Winkel von 170 Inden Has 
—* reicht, horizontal gemeſſen, 7 Zoll In denſelben hinen 
Bon. dem Hinterzacken kiſt fie mit ihrer Maͤndung 14 Zoll 
eiternt. Die Hinterzaden. iſt 32 a der Formzatken etwa 
"30: Boll Iang. .($. 935.) 

dig. 5—T. Bratoſen zur Vorbereitung des 
Roheiſens beim ne anf ver Hüte zu Neuberg in 
Steyermart. 

Big. 5. Besser des Bratofens; 5 en 6. Grundriß 
befielben über dem Bratraum; Fig 7. Vertifaler Durchſchnitt 
nach AB in Fig. 6. 

In ver Soßle des Ofens, weldyer an beiten: langen Gei- 
ver offen und daſelbſt mit gewolbten KHögen überfpemnt IR, 
deren 4 Stein ſtarke Berblendimgömaiser durch gußeiferne Trage 
balkın © getragen wird, befinden fich drei ebenfalls ‘offene -6 Zoll 
im Quabrat weite Zuglandle a, welche unter die Wande ves 
Ofens durchgehen und außerhalb derſelben anf beiden Seiten 
awdmänben. Diefe Luftfandle werden mit ſchon gebraten 
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Noſſenſtücken b Big. 5. und 7.,. 19. dachziegelformig Aberdeckh 
daß zwiſchen denſelben noch bie Luft. aus den Luftkanaͤlen durch⸗ 
"ziehen kann. Man nimmt hierzu ſchon gebratene Platten, weil 
diefe nicht ſpringen. Hierauf wird her ganze Ofenraum etwa 
14 Zoll hoch mit, Kohlen überſchüttet, wie bei k Fig. 5. und 
7. angepgutet iſt, und auf dieſe Kohlenſchicht werben bie zu 
broſenden Floſſenſtücke in ver Breite non ef und Höhe von 
sb, hochkantig, quer über die Kanäle aufgeftellt, jo daß vie 
Hoͤhe u ea 23 Fuß beträgt. Die v von ben Bloffenftücen 
aniangmenggarürften Kohlen k, Haben eine Höhe von 13 Zoll. 
Aladaun werden laͤngs den zulegt nufgeftellten Bloifenftüden, 

Kablen I etwa 12 Boll did aufgejihättel, und zur Geite ber 
Iegteren zwei 6 Zoll vide Wände a von feuchtgemachter Aſche 
angeſtamyft, zu deren Feſthaltung ‚die beiden 4 Fuß hohen 
Brittwände m: dienytn. Die Aſchenwaͤnde no ſollen pie Breit 

wmönve por ‚Antzünnung ſchützen. Ueber pie Blofienfüd: wird 
wieder eine Schicht Kohlen p aufgefihüttet, jo daß fr von allen 
Seten mit Kohlen umgeben find. Die Kohlen werben oben 
auf. Seinen ‚Seiten angezündet und es vergehen 14 Stunden 
$is alles xothglühend if. Drei auch viermal, je nachdem das 
Ahsennen ber obern Kohlen erfolgt, werden wieder neue Koh⸗ 

len innerhalb eines Beitraumd von etwa 17 Stunden, — fo 
Jange dauert die ganze Operation bed Dratend, — aufgeſchüt⸗ 
tet. Der Kohlenverbrauch zum Braten der eingeſetzten Floſſen 
bairaͤgt 63 Taß, a 7,27 Kblkfß. Die Vollendung ber Brat⸗ 
arbeit giebt ſich durch eine gelbliche Kohlenflamme zu erkennen, 
nachdem ſolche vorher immer hläulich war. Sobald fich dies 
Kennzeichen eingeſtellt hat, werben bie Kanäle a mit Regiflern 
zugeſtellt, um ven Luftzug abzuhalten und dadurch bad Schmel⸗ 
zen der Floſſen zu verhindern. Die Gluht muß nun allmah⸗ 

Kg exſticken. Nach 4 Tagen vom Beginn des Einjegend an " 
Ann die Wloflenftüde zum Herausnehmen erfaltet, 


Es werden gewoͤhnlich 336 Bir. Floſſenſtücke (etwa 2 up 
16 * 
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lãng und breit) mit einem Male eingeſetzt und da zum Bru⸗ 
ten derſelben 63 Faß Kohlen erforderlich find, fü werben zu 
einem Gentner. Floſſen 1,46 Kubikfuß, oder auf 100 Pfund 
Preußiſch 1,21 Rheinl. Kubikfuß Kohlen verbraucht. 

Die Roblen, melche den Floffen zur Unterlage dlenen, 
ſind von gewöhnlicher Größe, vie anf den Seiten und oben 
darauf gefcyütteten Kohlen Be die en — — 
und darunter. (F. 930.) 

il: 8—10. Schweiß⸗ over Wärmofen (Hook 
fire) in welchem (bei der Südwälliſer Friſchmethode) nie tn 
ven Friſchheerden, aus Feinelſen bereiteten -unb zur’ Gefbgante 
gebrachten Kuchen oder Platten, durch Cementiren mit stähen- 
der Luft, gaar gemacht werden.’ 

Big. 8. Verilkaler Durchſchnitt des ans zwei befonveren 
Räumen beſtehenden Ofens nach der Linie AB in- Fig. 1053 
Big. 9. Vertikaler Laͤngendurchſchnitt nah CD_in Fig. 10;; 
Sig. 10. Grundriß nach der Linie EF in Fig. 9. 

Der Ofen ft nur 6 Fuß und 5 Zoll lang und 5 Fuß 
7 Zoll breit. Die aͤußeren Waͤnde d find von gewöhnlichen 
Mauerziegeln, aber die innern Wände oder die Futter e und 
die Gewölbe F über ven beiden Räumen a und b, von feuer- 
feften Ziegeln gefertigt. Der Raum a, deſſen ‚Sohle 16 Zoll 
tiefer liegt als die des Raumes b, ift etma 2 Fuß lang, 20 Zoll 
breit und dis zum Scheitel des Gewoͤlbes 2 Fuß 3 of hoch. 
Dieſer Raum, der eigentliche Feuerungdreum, in welchen: das 
Eifen bei Koaks außgefchmeißt wird, iſt an ver vordern Selte 
mit zwei Thüren g verfehen, durch welche das Eifen ober bie 
audzujchweißenden Kuchen eingefet werden und fieht Durch Ye 
Deffnung ec, in der Scheivemann zwiſchen beiden DOfenräumen, 
mit dem zweiten ober dem Glühraum B, welcher 9 ZoU breit 
und 20 Zoll Tang if, in Verbindung. In dieſem Irgteren 
werden die Eijenfuchen vorgemärmt. Der Raum wird dur 
die aus dem Schweißraum a mittelſt der Oeffnung c elnflrö= 
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mende Flamme ader glühenne Luft, ghiti Die Sohle dee 
Schweißofens a beſteht aus einer. eingeflampften ſgicht Duarje 
fand mit einer bpgenfürmigen Vertiefung in ber. Mitte Unge⸗ 
ſaͤhr 14 Bol über ‚ver tlefften ‚Stelk. ber Sohle liegt bie, fup« 
ferne Form, dyrch welche dem ‚Sihweißfeuer Geblſcluft zuhe 
führt wird, Soll in dem Raum a geſchweißt, werben, 30, wird 
vaſelbe bie zur Höhe der belden Ihüröffnungen mit Koake 
ausgefüllt, bie ſich nur allmählich entzünden müffen. Wenn 
die Entzündung. erfolgt if, legt man drei ober vier von, beit 
kuchenartigen Scheiben auf. das breit, geſchmiedeie Ende eines 
ſchmledeiſernen Stabes, und ſchiebt ſolchen, ſo wie einen zweiten, 
durch die Thüröffnungen g über.pie erhitzten Koaks, währen 
andere Kuchen in ven Gluͤhraum b_zum Borglühen eingefeht 
werben. Haben bie Kuchen in dem Schweißraum a eine Aſarke 
Schweißhitze erhalten, ſo werden ſle unter einem ſchweren ge⸗ 
goſſenen Hammer, welcher in der Minute etwa 100 Schläge 
macht, zuſammengeſchlagen und zu Stangen von 4 Zoll Breite, 
zwei Zoll Dicke und drei Fuß Länge, ‚ausgeftredt. ($$. 937. 991.) 

Sig. 11. und 12. Slammenofen zur Seineifen- 
beseitung, auf ber Hütte zu Koͤnigsborn unweit Aalen in 
Mürtemberg. 

Big. 11. Bertifaler Längendurchſchnitt des Ofens nach ver 
Zinie AB.‘in dig. 12.; Big. 12. Grundriß befielben nad) der 
gebrochenen Zinte CD in Fig. 11. Der Ofen iſt ein Flam⸗ 
menofen; in ſeiner Konſtruktion übereinftimmend, mit einem 
Puddlingsofen, aber er Hat ein- möglichft flaches Gewölbe. Die 
äußeren Mauern des Ofens, ſo wie die Rauhmauer der Ci, 
find von gewöhnlichen Ziegeln, die "Buttermauern des Flam⸗ 
menofens, ſo wie die Feuerbrücke a, das Gewoͤlbe b und das 

Eſſenfutter, werden, wie gewoͤhnlich von feuerfeſten Ziegeln auf⸗ 
geführt. Wegen der bedeutenden Stärke der Wände, und weil 
das Gewölbe hintermauert ift, hat ver Ofen feine ‚Verankerung 
erhalten. Der Herb c des Ofens, — auf einem iemauer- 
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tem Gewölbe‘ ruht, beſteht aus einet vertieften" Wettuing "bon 
fenerfeftem Thon, welche von Zar’ zu Bär etneuett werben 
muß. Der Schmelzraum mündet "mit einent abfitigehw gefuͤht⸗ 
ten Fuchſe & in die Ce’ ei Das Schuͤrloch F, welrhes 
mit einem Schieber oder auch mit einen Gröpfel zu erſchließen 
iſt, nitindet auͤf der oͤberu Gelte ver Feuermauer k Schräg in 
den Beitertaum ein. Innerhalb ver Beutrbrüde a Tiegt eine 
gußeiſerne kaſtenförmige Roͤhre und innerhalb der Sucht: 
hrüde J eine eben ſolche d, welche auf Beiden Selten’ des Ofens 
ausmünden, um kalte Luft durchſtroͤnen zu laſſen, welche dat 
die Röhren umgebende Mauerwerk abkühlen und vor ſchmeller 
Zerſtoͤrung durch die Hitze fichern. Die Feuerung der Ofens 
über dem Roſte i geſchieht with Torf. Auf der kangen Sette 
des Dfenb, etwa In der Mitte des Geerdes iſt' die Einſetthür 
m, und dieſer gegenüber befinden fich in der andern’ Längen 
wand bed Ofens zwei in den Heerd gehelgte Formen 0, durch 
welche erhitzte Geblaͤſeluft über dad Gußeiſenbad auf den Hertb 
Mrdmt. Die Helden Bormen Haben eine folde Tage, daß' vie 
Windftrahlen fi In ver Mätte des Heerdes kreuzen, wedhalb 
fie gleiche Neigüngdwinkel mit der Heerdaxt bilden. Oie Eſſe, 
welche von vier gußelfernen am getragen ent, dat Fine 
Böhe von 46— 43 duß. 

Aus bein Vorheerd des nahe gelegenen 'Sohofehß wird 
das füüffige ' Rohelſen mittel Kellen von ſtärkem Eiſenblech 
weiche mit &chm überzogen find, gefchöpft dns durch vie Ein⸗ 
ſaßthür m auf den Hetrb des Ofen ausgegoſſen, wo es ber 
Einwirkung bes Flammenftroms audgefeht und in dem fluͤſfigen 
Zuſtande erhalten, zugleich aber durch ven mittelſt ver Formen 
ü eingeführten heißen Winbftrom geläutert wird. Das Flffige 
Gußeiſen, welches dem Windſtrom auf dem Heerde sine grofe 
Öberfläche darbietet, erhält” durch das Anprallen des durch bie 
Beiden Formen einſtroͤmenven Windes auf bad Metallbad, eine 

ununterbrochene Bewegung, wovurch flh bie Oberflaͤche fer 
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erneuert, fo vaß alle Thetle des Ciſens nach und nach der Eim- 
wirkung bes Euftſtroms auogeſedt worden. Die Preſſeg ves 
heißen Windes iſt ſo groß, daß fle tiuer en von:it6 
1 Zollvas GSleichgewicht haͤͤltt 1 
7 Bern das Moheiſen (mit ven demſelben — 
Eiſenerzen, Gaarſchlacken, Kalt u. ſ. f. 13 bis 2 Stunden 
lang ver Behandlung Im: Ofen ausgeſetzt geweſen iſt, fo wird 
es miticlſt einer unter ber Cinſetzthüt am, in. gleichem Mio 
nit der Sohle des Heerdes, befindlichen Abſtichffnungabge⸗ 
ſtochen und in eine gufeiferne Form, als ſogenannies Feineiſen, 
abgelaffen. Es iſt mit einer Schlackenſchicht bedeckt, welche 
vurch Begießen mit vielem kaltein Waſſer nach dem erfolgten 
— bes Eiſens abgeloͤßt wire. (F. 946.) 

de. 13-17: Felnek fenfeuer ei mit 
einer Reihe Formen. 

Wie. 13. iſt zur Haͤlfte (Anke) Bertifalprofil nach ker 
Linie AB in Fig. 15., zus Hälfte (vechts) Borberanficht bes 
Feuerd oder Heerdes; Fig. 14. Die Äußere Unficht von ver 
Formſeite, Fig. 15. zur Hälfte (linko) Grundriß in der Höhe 
der Formen, zur Hälfte (rechts) Oberanficht über ven gzußeiſer⸗ 
Men Tragerahmen, ohne die darüber beſindliche Eſſenmauer. 
Fig. 16. Slnieranſicht; Fig. 17. Veriltaler eine 
ver gußeiſernen Waflerfore. 

Der Schmelzheerd a Fig. 15. des ———— welcher 
faſt wie die gewoͤhnlichen Friſchfeuer conſtrüirt if, beflcht aus 
dem Boden big. 13: and Sans; der Formzacken wide durch 
einen gußetfernen Waſſerkaſten o vertreten, auf welcham die Vel- 
ven Waflerfütnien 4 aufliegen, webche fo: ſtark geneigt find, 
daß der Windſtrom die Mitte des Heerdbodens trifft. Don - 
Sinterzacken und den Gichtzacken wertreten ebemfalld : nie guß⸗ 
eiſernen Wafſferkaſten e und f. Durch die Waſſerkaſßten, in 
welche mittelſt einier Zuflußrohre ununterbrochen kaltes Maſ⸗ 
ſer and dem Waſſerrefervbir g einfirömt, werben bie Umſaß⸗ 
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ſangawande des Heerhes ſo abgekluͤhlt, daß fie der großem Hip 


widerſehen und dem Schmeigen wicht. auägeisgt ſind. Auch 


wird Der Wohnen. ned. Heerdes unter Deu Formen ſtets im. fruch- 
ten Zuftande erhalten. Es iſt bequen, wen Gichtkaſtenf unp 
den „Binterlaflen e and dem Ganzen, im wen, Winfel er 
gen, gießen zu: laſſen. je 
. Die Worwand des Becades beſteht au einge Ratten a 

eifernen. Platte bh, in welcher: ſich in gig zu nien, baB 
Abſichloch i — * | 

Die gußeiſernen hohlen Waſſrormen 4, welche wi der 
dintern Seite unten einen angegofienen Haudgriff k Haken 
(#ig. 13, 15, 16, 47.), um. fe leichter ftellen zu koͤngen, er⸗ 
halten, behufs der Abkühlung durch Eine üben mit Trichtern 
verſehene Möhren I, Elsine an den Reſervoirkaſten g angebrachte 
Bühne, wodurch ein (vergl. Fig. 1—5. Tafel XLIIL) im- 
unterbrochener Zufluß von Zaltem Waſſer Gerbeigeführt wird, 
währene dad erhitzte Waſſer mittelft ver kleinen abwärts geho- 
genen Röhren m wieder abgeführt wird. Zur. Befsfligung ber 
Heinen Röhren | und m find an ven Hinterſeiten ver Sorgen 
oben die Heinen Löcher m angebracht. (ig. 16.) 2 

Die Efie n it üben einem gußeifernen Tragerahmen p, 
ber außerhalb singdum' mit einem. aufwärts ſtehenden Rande .o 
verſehen ift, von gewöhnlichen Mauerziegen aufgeführt. Der 
Rahmen p erhält an ven Eden, auf der Ferm⸗ und auf ver 
Gichtſeite, angegoffene, horizontal hervorragende Tragelappen r 
mit an den Enden nach aufwärts gebogenen Naſen. Auf die- 
fen Zragelappen ruhen ‚bie gußeiſernen Reſervoirkaſten g, welche 
durch beſondere mit einem Hahn verhunnene Möhren fortwäh« 
rend mit Taltem Waſſer verforgt werben. 

Der Tragerahmen p wien Durch vier an ven ‚(cken ange⸗ 


ſchraubte gußeiſerne, im horizontalen Querſchnitt einen.. Bin] 


biſdende Tragefländer s, unterfiägt, welche mit ihren Fußplat⸗ 


ten t auf einem gußeiſernen Fußrahmen no feſtgeſchraubt find. 
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Die. heiden Trageftännge an her ‚nanpeen ‚aber Arbeitäeite Yer- 
tadefen fi. über ven Formi- gm Gicht - Hoßerlaften,. domit 
‚An unter. ‚ihn durchreichen Eisen, ,, Weber dieſen beiden Waffer⸗ 
Jaſten auf, der Form⸗ und. Gichtſeite Fehen v bie, beiden guhfiſer⸗ 
au. ‚Brengpplatien 3, welche mit zhpen „nach aufen „ogufpbenhen 
Rqͤndern, zwjſchen und au den rageftaͤnhern a a feſtgeſchrauht 
Apr. „ige, Seurrplgtie, v haben, Apten ‚einen. giyhen Länge 
lichen vechtefigen. Ausſchnitt, in melchen „pie. ‚Harte ‚außelerne 
Sprmplatte.w mit eines parfpringenben,, paffenben Verſtãrkung | 
fo eingreift, daß Te it der Formplatte auf ber äußern Seite 
des Feuers oder Geerdes ſich audgleicht ‚(bünkig if). Die 
Formplatte w, in, welcher ſchraͤge, gerundete, den Formen an⸗ 
gemoeſſene Ausſchnitte x Fig. 14 angebracht find, Durch welche 
bie Formen d-burchgeführt werben, find durch Schließbol- 
zen und Schließkeile an den Feuerplatten v außerhalb be⸗ 
feſtigt. Die Schließbolzen ſelbſt find mit verſenkten Köp- 
fen in die Formplatten w eingelafien, wie aus Fig. 13. ʒu 
erfehen iſt. 
Die Abſtichplatte hwird durch die beiden Vorheerdbacken⸗ 
platten (welche in Fig. 15. punctist unter ber Vorheerd⸗ 
Deckplatte 2 angedeutet ſind) aegen den Heerd in feſter Stel⸗ 
lung eshalten. Auf ven beiden Badenplatten y liegt vie Vor⸗ 
heerddeckplatte z. 
Bei dem Abſtechen beB fertigen Feineiſens mittelſt bes 
Abſuchloches i in ber Abſuichplatte b, wird in dem Sande, zwi⸗ 
ſchen den beiben Barenplasien y die Abſtichrinne gefertigt, 
durch welche das flüſfige Feineiſen in gußeiſerne mit Lehm in⸗ 
wendig vorher uͤberzogene Formen geleitet wird ($ 950.). 

Fig. 18 — 22. PBuprdlingd- Friſchofen auf der Hütte 
3 ” Charenton ‚und auf ber zu Creuzot. | 

Fig. 18. Vordere Längen » Anficht; F Fig, 19. Bertifaler 
Durchſchnitt nach der Linie EF in Fig. 18.; Fig. 20. Grund- 
riß nach der ‚gebrochenen Tinie ABCD in Fig. 19,; Fig, 21. 
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Verilkalet Langen⸗ Ourthſchulltt "ber gußtfſernen ‚Seerbitifle "im 
vergtößertent Machftabe und tzig. 22 Ober⸗ Nicichdiderſtlben 

Es iift hiet nur ein einzelnet Ofen darge" hewbhonch 
kuppelt man zul bergilichen Defen indem ſle ae eh 
Eſſen vertühren. Jmmer muß aber "Jever ‚Ofen 'fehneh’ vefon⸗ 
dern Errenfepaigt erhalten‘; wenlger vamlt jeher’ vhne Gibrung 
bes anderin rearitt werten‘ kann, ad’ vamireflir· jeven Ofen 
der Luftſtrom, durch das Hesifter ve den Verſchlaßvedel auf 
ber Eſſenmündung, den Kesköndtigen Scrirfnih Beni tegiluet 
werden koͤnne. 

| Die Eſſe ruft Auf vier zußelſernen Trageplatten b um 
iſt in den ußern Wänden c In 3 Abſaätzen von gewblhrinichen 
Mauerzlegeln, im Eifenfutter & über von feuerfeften Thonziegeln 
aufgeführt. Jeder Abfag iſt in gewoͤhnlicher Art mittetft durch 
‚die Rauhmauern & Bürddgchenper geſchmledetet Anker e und 
durch Ankerſplinte F welche durch die außerhalb hervorragrn⸗ 
ven Ankerkdpfe lothrecht durchgeſteckt und In ben üußeren Suͤ⸗ 
ten der Mauer etwas eingelaſſen find, verankert. Die Lrage⸗ 
platten b, welche auf den unteren Seiten Berflärtungdrippen 
erhalten, übergröfen ſich einander‘ mit den am ihren Enven am 
gegöffenen Nafen und bilden ſo eine fee Verankerung⸗ "Die 
Trageplatten b werben durch vier plattenfdrmige, mit Werflär- 
kungsrippen _ verfehene gußeiferne Trageſtänder g unterſtirht, 
welche auf einem feſten Fundament ruhen. Sie umfaſſen oben 
bie datauf liegenden Trageplatten wilt Ihren Klanen. Sroffäen 
dieſen Trageſtaͤnvern find ſtarke Pfellet I (in ner Nichtung ber 
vorbern und Hintern Laͤngenwand dEB Dfens) von gewbhnnchen 
Mauerziegeln big! zu den Ttageplatten in’ die Boͤhe gefüchtt, 
ſo daß die zwiſchen benſelben von feuerfeſten Thonztegein aufe 
geführten untern Theile des Eſſenfutters d , auf der vem Oftu 
entgegengeſetzten Seite ver Eſſe, ſo wie auf ber dem Ofen zu⸗ 
gewendeten Seite (über dem Ofengewoͤlbe) frei ſtehen, um beren 
Abtkhlung dur vie äubere Xuft zu bewirken und fle dadurch 


1 
ber der gu finvtet Erhitzung zu fchühen. Mus der Wrdße der. 
Gelindflaͤche · ver Effenmauern ik aus’ der Stellung bed Vffeic 
ſchachtes ergiebt ſich, daß der in der Zeichnung vargefieitte Dfen 
viner vbon Inc’ geknppelten Pudelings⸗Fuſchofen:Aſt:— Weil 
ber untere Well ves Effeenfutters am ſchüellſten vutch die Hi 
zeuſtdet wird ‚und dfter erneuert werden muß, ſv kann vermöge 
ver DIR die’ Rrageplatten b und Tyaheſtänder gg” bewlkren 
Nntetſtützung des obern Eſſentheils, "eine folche Erneukrung 
unbeſchadet ves darliber befindlichen @ffentheils aubgefuͤhrt wer⸗ 
ven. Zur Anfertigung des unteren Effenfutters werben die 
veſten feuerfeften Thonziegel auderfefen. Oben tft auf dem Effen⸗ 
ſchacht“ rin gußeiferner Rahmen befeſtigt, mit dem eine Hebel⸗ 
vortichtung in Verbindung ſteht, um vrn gußelſeriien Verſchluß⸗ 
veckel ber Effetimündung, mittehſt ver am Ende det doppelarmi⸗ 
gen Hebels herabijkingenden Kette h, nach Belleben ſchließen 
amd Öffnen zu koͤnnen. Die töfe wird fets unabhängig * 
vem Dfen aufgeführt. 
Oab Umfaffungsmauerwerk (Rauhgemäuer) K bes — 
veſteht ans gewoͤhnlichen Mauerzlegeln, alles Innere Mauerwerk 
aber," mit Kusndhine des unter dem Roft und ves unter der 
gußetſerlien Heetdplatte beſindlichen, beſteht aus feuetſeſten Siegen. 

Die beiden Langen Seitenmanern des Ofens find außer⸗ 
halb init gußeiſernen Mantelplatten m eingefaßt, welche mit ih⸗ 
m Enden in vas Fundament eingreifen. Dieſe Maͤntelplaiten 
werven vurch, gegen die Stoͤße (Fugen) derſelben aufrecht ge⸗ 
ſtellte, gußeiſerne Ankerplatten feſigehalten. Die Ankerplarten 
h, welche auf der äußern Seite mit Berfiärtufigerippen verſehen 
flüd, erhalten an ihren Enden ihre ‚Bereftigung | In dem Fun— 
dament; oben aber, wo fie mit ihren Köpfen über den MRimiel⸗ 
Platten hervörragen, find jwei einander gegenüberſtehende durch 
Ankerbolzen zuſammenbefeſtigt und verbunden. Aehnliche Auker⸗ 
platten befeſtigen mittelſt langer Ankerbolzen n vle Stirnſelten 
des Ofens. Der gußeiſetne mit Falzeiſen verſehene Rahmen o, 
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meldnz ;anıf-der igußeifernen Sohlbanf.p ver Einfekbiröffggng.g 
auffteht, wird durch ‚Die —— — zugleich 
feſtgehalten. Dat, org 
» Die gußeiſerne, iaßtwatug Rebildete, ne “ ingern Seite 
mit feuerfeſten Ziegeln ausgemauerte Binfeg« püne: Arheitsthũz 
‚m welche mittelft einer Gehelnorzichtung geoͤffnet und; geſchlogen 
wird, iſt unten mit einee Fleinen,, mittelft eines Thür vegſchließ⸗ 
baren Definung s verſehen, durch welche bie Arbeitömerkzeuge 
durchgeſteckt werden. Die große Thür r, in welcher fi auch , 
noch ein. .mit einem Thonpfropf zu verſchließendes .Spählody 
son 1 Zoll Weite, befindet, um ben Zuſtand bed Gifens im 
Dfen zu beobachten, wird nur dann geöffnet, wenn Roheiſen 
oder Feineiſen zum Friſchen eingeſetzt, und wenn das gefriſchte 
Eiſen aus dem Ofen genommen wird. Das Shürlog t, ; Wels 
ches ſich nach außen erweitert, iſt mit einem gußeiſernen Kaflen 
eingefaßt, welcher auf einer gufeileenen Sohlbank ruht Es 
wird jenedmal nach dem Ginſchüren, entweber Durch eine beſon⸗ 
dere Vorfegthür, oder. gewöhnlich durch Steinkohlen geſchloſſen. 
An der hinteren Stirnſeite iſt in der Beuerungsmaper, dicht 
über dem Roſt a, eine gußeiſerne Platte v eingeſetzt, um. bie 
Mauer, welche daſelbſt von ber gußeiſernen Platte w untere 
fügt ober getragen wird, zu befeſtigen. In biefer Platte be⸗ 
finden ſich Kleine Oeffnungen, durch welche die Eifenflangen, mit 
welchen die Luppen ober Ballen aus ‚vom Ofen nach bem 
Hammer geſchafft und daſelbſt zuſammengequetſcht werden, in 
ven Feuerungtraum über dem Roſt hineingefleckt und daſelbſt 
angewärmt werben Eönnen, um fie an ven Ballen anzuſchweißen, 
in ſo fern dieſe nicht mit Zangen aud dem fen genommen 
werben. 

‚ Die gußeiſernen Heerdplatten x, welche dem eigentlichen 
Friſchheerd zur Grundlage dienen, — in den Seitenwaänden 
des Ofens und in dem Mauerwerk unter der Feuerbrücke y 
und unter der Fuchsbrücke 2. Diele Heerdſohle kann aus meh⸗ 
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ten oder hud-:einetieinzigen gußeifernen Platte ibeſtehen· ı Wet 
dem auf ver Zeichnung vargeftellten Dfen bat! vie aus uvom 
Ganzen gegoflene Platte ekwa Ye Geſtalt eines’ Doppel ⸗Vru⸗ 
pezes, und iſt ringsum mit einem, ven Heerd begrängenden, oben 
vorſtehenden Rand & (ig. 21. und 22.) verſehen, welcher aber 
vor der Einſetzthür fehlt. ' Diefe-Behlult des Heerdes ſoll den 
Borzug gewähren, daß die fihon fertigen Luppen, währen man 
mit ver Anfertigung der‘ folgenden nach beſchaͤftigt iſt, dem 
oxed dirend wirkenden Luftſtrom weniger ausgeſetzt werben, - weil 
virausgebauchte Heerdraum vor ver Arbeitoihür außer Die 
Richtung des Stromes ſo ie das ee bes Be 
vermindert wird. en 

Die Heerdplatte liegt unten ganz frei, -Yhmit 0 — di 
— Luft aBgeküßlt werben’ kann. 7 


Der Dfmraum ‚mündet ‚unmittelbar in den Efſenſchachr | 


mit: einem abwärts nad) Der Sohle der GEſſe geneigten Tuchs 
ts, um vie über He Fuchobrlicke z ahlanfenne, imten In. ver 
Sohledes Eſſenſchache⸗tſich anhaͤufende Schtacte, Alz zu 
erhalten, welche dann: von Belt zu Zeit aus der Oeffnung iu 
Pig. 38. weggenoinmen wird ($. 960.). 
23. Vorder⸗Anſicht von einem gHelt — 
nes Puddling⸗Friſchofens auf ver Hütte zu Terrenoire. 
Die Ankerplatten b find bier zugleich an ven Mantelplat⸗ 
ten a angegoflen und machen zujanmen ein Ganzes aus. “Die 
Anterplasten werden fowohl oben über dem Dfengewölbe ala 
auch unten über der Hüttenfohle mittelft durchgehender Anker 
gegenfeitig befefligt. Der Dfen iſt zu dem fogenannten Schlaf: 
kenfriſchra eingerichtet, weshalb ſich uuter..ver Arbeitäthür d 
#ine Definung c befindet, um die Schlade aus dem Heerde ab⸗ 
zulaffn. Diefe Oeffnung iſt wähsenn der Arbeit mit Sand 
zugeftopft. Oben: neben dem Schärlod .f Hefinden ſich zwei 
Fleine viereckige Deffnungen e, um durch dieſelben bie. Stäbe 
zum Serauönchmen der Luppen bineinzufleden und barin an« 


wvwärmen. Mau wermeibet. auf biefe. Meife Den Zuteiu her 
Salten Ruft unmittelhen über den Raſt, weldger bei per vorhin 
befehrichenen Ginrichtung nicht zu verzeiden iſt (68. 960. 65.7. 


Tafel XLIII. 


Fig. 1 —5. Feineiſenfener en witamgi 
Reiben Formen. 

Fig. 1. Bertifel-Duschichnitt wach ver Binis AB in Bis. B.; 
Fig. 2. Vorder⸗Anuſicht non: ver Abſtich⸗ nme Arbeitq ſeite; 
Big. 3. Vertilalex Läggen⸗Durchſchnin ˖ nech der nie GD im 
Fig. 5.; Dig 4. Aenhere Längen - Anfiht non der — 
Big. 5. Grundriß in der Formhoͤhe. 

Das Beyer mit feiner Eſſe If nf: einen gabe feften 
Fundament errichtet. Die Eſſe a wird auf_gußeifran, an ben 
unten Selten mit Verſtaͤrkungkrippen verſehenen Tiugeplatten c, 
weiche wit den..an- ihren - Enten ungegofienen. Plauen üher ˖ ein⸗ 
ander Übergueifen, aus gewoͤhnliches Maumyiegein arfgetührt. 

„Die Zrageplatien Is fin non. vier gußsiieruen Irngeſtändern 5 
unierfügt, non denen db. zwei mit ihren Fußplatten zwiſchen 
den ſchwalbenſchwanzfoͤrmig hervorvegenden Mänpern ober Il 
fin der 24 Fuß tief im Fundament liegenden Sehlpbatten d 
befefligt und mit biefen zugleich vermauert nd, wie in Fig, 1: 
punctirt angedeutet if. Der Theil des Fundanents zunaͤchſt 
unter dem Heerde, beſteht aus einer 11 Zol ſtarken Shirt e 
von feuerfeſten Siegel Der Heerd, in welchen ber Wind bank 
drei auf jeder von 2 einanber gegenüber liegenden Seiten (Form⸗ 
ſelten), alfo zuſammen burch ſechs Formen einſtrmt, IR auf 
ven beiden Formſeiten und auf ber Rückſeite nit gußeſernen 
Kaſten J eingefaßt, welche auf ihren obern Selten mit eingepaßiten 
Dedeln luftdicht eingefalzt und verſchloſſen ſind. Dieſen Kaſun 
wird ununterbrochen mittelſt einer Roͤhre kaltes Waffer zuger 
führt, damit fie ver Cinwirkung ver Hitze widerſtehen fännen. 

Der Hintere oder Rückkaſten & GFig. 3, 4, 5.) het zum 
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Innern Mberſchnlit ein-edpir, und afeidhe Eiſenſtärke; (bie be}. 
ven Bafferfaiten $ auf ben, Formſeiten erhalten aber einen txa⸗ 
yezföemigen Innen, Querſchiitt unt an Den, dem Heerde zuge⸗ 
kehrten, Seiten eine größere Biieuflärfe, wei fie bei ihrer Stel⸗ 
lung unter dem Winde ver Formen, ohne dieſe Vorſicht baly 
wegfeisarigen. wuͤrden. Gewoͤhnlich theilt man indeß dieſen 
Waſſerkaſten einen gleichmäßigen Querſchmutt zu, damit man fie 
umlcheen ans, menn fie son ver einen. Seite abgenupt finv, 
fo wie es auch zweckmäßig, if, dem Vintakaſten 5 dieſelbe Ge⸗ 
alt und Größe. zu geben, weil er danu längere Beit auspält 
und fo nach Berürfniß eine der beiden andern erſetzen Tann. 

Diefe Waſſerkaſten ſichen nur mit ihren dem Derxbe zu⸗ 
gekehrten Seiten auf der von feussfefen Ziegeln angefertigten 
Eohlſchicht e; groͤſtentheila ruhen fie auf dem Fundament und 
erhalten eine Bettung von feuerfeſtem Thonmoͤrtel. Mit eben 
folchem Mörtel ſind dieſe Kaſten an pen Stelen, wo fie auein⸗ 
ander fioßen beſtrichen. Die Dedel. werben mit einem dauer⸗ 
haften Ciſenkitt⸗ Maſtix luftaicht Aingefugt. 

.Die nehen ven Form⸗Waſſerlaſten f Hehenven, gußeifetnen 
Bafkerlaftın b, dienen zur Abkühlung des Arheitsgezähes. Auf 
von beiten Form⸗ Waſſerkaſten ſtehen die beiden gußeliernen 
Feuerplatten i; fie find durch Schraubenbolzen k, auf welche 
Eleine gußeiferne Röhren aufgefchoben werben, um ihnen baburd) 
den richtigen unverännerlichen Abſtand von ben Tragefländern 
b zu gehen, an letzteren befeſtigt. An ihren Fußenden find 
dleſe Beuerplatten i, wie aus Fig. 1,4, 5. zu erjehen, mit 
langen Ausfchnitten für die buschzuführenden Formen verjehen. 
Bor diefen Ausfchnitien werden, an den imnern ober Heerdſeiten, 
auf. vie Form⸗Waſſerkaſten ſ, mit ven Heerdſeiten ber letzteren 
bündig, die gußeifernen SFormplatten I aufgeftellt, mit ihrem 
oberen heil im die dazu auf den innern Seiten der Feuer⸗ 
platten i vorhandenen Cinſchnitte oder Vertiefungen eingelafien 
and an dieſen mit Schrauben befeſtigt, Eine jene der Form⸗ 
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platten ‘I iſt mit drei oben ausgefchweiſten Aucſchnuclen vers. 
ſehen, durch welche die Waſſerformen nt in den Heerbehinein 
reichen. Der Boden des: Heerbes Heil aus einer Beuung u 
Fig. 1. und '3. von feuerbeſtändigem Sand :( over - audy: won 
Friſchſchlacken over Eiſenſinter) und iſt außerhalbauf · der Ab⸗ 
ſtichſeite durch eine Rinne won gewoͤhnlichem Suind verlängert, 
welche etztete erſt· ummittelbar ver dem Abſtich gefercigt ‚wire. 
Auf den orkhfeiten-ves Rafſtalrfeners find}: außerhalbeanf ven 
an den Trageflätbern b-ärigegofinen Konfelen, gußeiferne Waſſer⸗ 
reſervolrkaſten o Kirfgeſtellk und mieteiR Sehraubeabotzen au 
den aͤußeren Seiten der Feuerplällen befeſtigt. Sie werden 
durch die Rohrenleitungen p, welche mit: She Werfen find, 
um ven Abfluß zu vegeln;' mit! Wafler-werfegti: - - "0; 

Die Mafferformelt m - haben: eine ſolche Neigung. in den 
a vaß, mährend der Wind det Ainen- dad Metallbab ie 
ver Mirtd beſtreicht, ver aus! der andern ven: eiutgegengeſtheen 
Hand’ deſſelben beruͤhrt. Sie find wechſelsweiſe auf ven: beiven 
Formwaſſerkaſten f ſo bertheilt, daß einegleichmaͤßige Wind⸗ 
einführung fr den’ Heirb ſtattftäber iuf ver Ointerſeite erhals 
tem’ die Formen einen geſchwäften Haudgtiff m, um Ihnen Sie 
erforberfiche Nichtung Teiche zu geben. - Durch ine. Unttrlage 
auf Ihrer eigene erhalten ſie die — — Su 
in den. Herb: 

Durch die an den SIEBEN ON — — r 
wird den hohlen ſchmiedeeiſernen Waſſerſormen m, mittalf deu 
mit ihnen verbundenen und oben mit Lrichtern —* klei⸗ 
nen Roͤhren s, kaltes Waſſer zugeführt. Im ähnlicher. Art er⸗ 
halten auch die Waſſerkaſten fund g wilttelft: der Röhren t, a 
Zufluß von frifchem Waller. Das warme. Wafler wir aus 
den Waflerformen durch die gebogenen Röhrenenden v im. ben 
Wafferfaften b geleitet, im welchen auch’ zugleich -mittelft wer 
heberartig gebogenen Roͤhren w, daB erwaͤrmte Waffen aus 
den Heerd⸗Waſſerkaſten f und x 'fleße. Der. obere Rand ver 
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Waſſerkaſten b it mit einem Kleinen Ausfchnitt verfehen, um 
das überflüffige Wafler abzuführen. In Fig. 1. finn x bie 
mittelſt lederner Schläuche mit dem Windſammelkaſten verbun⸗ 
denen blechernen Düſen. 

Der Heerd wird vorne durch die Schlackenplatte (oder 
Vorheerdplatte, Abſtichplatte) y geſchloſſen, welche ſich gegen 
die beiden Form -Wafferfaften f Ichnt und in den Zuſammen⸗ 
jegungdfugen mit letzteren, mit Thonmoͤrtel beftrichen if. Sie 
wird durch die beiden Badenplatten z feflgehalten, auf denen 
zugleich die Vorheerd⸗Deckplatte x ihr Auflager erhält. Diefe 
Badenplatten haben vorn einen fehrägen Einſchnitt & Fig. 3. 
und 4., welcher einer horizontal Tiegenden Gifenflange 4 zur 
Grundlage dient, um eine Auflage für den Abflichfpieß zu er- 
Halten, mit welchem dad Abftichloch Z in ver Vorheerdplatte y 
beim Ablafien des Feineiſens geöffnet wird. Das abgeflochene 
Eijen fließt in gußelferne mit Lehm beftrichene Formen d, welche 
auf ihrer untern Seite durch eine Fleine Rinne mit Waffer ab- 
gekühlt werben Eönnen. 

Die auf der rbeitfelte an ben Bolzen k hängenben 
"Platten s dienen zum Schug der Arbeiter gegen bie Hitze 
($. 950.). 

Fig. 6—9. Puddlings— ⸗Friſchofen auf der Ryb⸗ 
nicker Hütte in Oberſchlefien. - 

Fig. 6. Vertifaler Längen » Durchfchnitt des Ofens nach 
der punftirten Linie AB in ig. 9.; Fig. 7. Längen = Anficht 
von der Arbeitsſeite; Big. 8. Horizontaler Durchſchnitt der Eile 
nah CD in Fig. 6.; Big. 9. Grundriß des Ofens nach ver 
gebrochenen punctirten Linie EFGH. 

‚ Diefer Ofen ift in feinen Wänden ohne Rauhmauer, bloß 
mit dem auß feuerfeften Thonziegeln beſtehenden Futter a auf« 


. geführt. Das Gewölbe c, die Feuerbrüde b, die Fuchsbrücke d 


und das Gflenfutter e, beſtehen ebenfalls aus feuerfeften Zie⸗ 
geln, alles übrige Mauerwerk der Eſſenwände, fo wie auch die 
V. 17 
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Ausmauerung des Aſchenfalls f, aus gewöhnlichen Ziegel. 
An den Äußeren Seiten ift ver Ofen mit gußeiſernen Anker⸗ 
platten g mantelförmig eingefaßt, von venen bie an ber Hin 
teen Seite bei ver Feuerung mittelft eines nach Innen hinein⸗ 
tretenben Randes zwiſchen den Ankerplatten der Langenwände 
vurch Schraubenbolzen angeſchraubt iſt. Die Ankerplatten erhe⸗ 
ber fich 8 Zoll Über ven äußeren Scheitel des Gemwälbes c, 
welches Iegtere unbedeckt Hl. Auf ven beiden Längenfeiten find 
vie Anterplatten oben mit vertikal hervortretenven geſchweiften 
und abgerundeten Ohren oder Lappen verfehen, mittelft deren 
pie einander gegenuͤberſtehenden Anferplatten durch die gefchurles 
deten Unter b und durch die durch beren Köpfe votgefchlagenen 
Kelle mit einander feſt verbunden find. Unterhalb ber guß⸗ 
Afernen Hrerdplatte i find fie noch durch die gußeiſetnen Unter k 
iufammengeankert. Die Anterpfatten auf ven langen Seiten 
des Ofens erhalten an den Innern Flaͤchenrändern angegoffene 
horizontale Leiſten m, auf welchen vie Heerdplatte i rubet. 
Leptere wird außerdem in die Mauer unter ver Fuchsbrücke d 
engelafien und liegt zugleich auf den gußelfernen Balken 1, 
worauf die Feuerbruͤcke b ebenfalls mit aufgeführt if. Die 
Heerdplatte 1 Bat. an ber unter der Beuerbrüde-b befinblichen 
Seite einen Hadenförmigen, angegoffenen nach oben hervortre⸗ 
tenden Rand, um der Brüde dadurch mehr Haltung zu geben. 
Die Stirnmaner u vor der Teuerung, welche ebenfall® von 
feuerfeften Ziegeln aufgeführt iſt, ruht auf der gußelſernen Trage 
platte q, unter welcher fich der Roſt r befinvet. 

Der Dfen fteht mit feinem Borbertheil unter wer Efie s; 
der ſchräg abwärts geführte Fuchs 1 befielben mündet daher 
unmittelbar in den Efienfchacht s ein. Die Eſſe ift auf guß⸗ 
efernen Tragebalfen u, welche mit ven an ihren Enden ange 
goffenen Haren ſich aneinander ankernd übergreifen, aufgeführt. 
Die Tragebalten werben durch vie gußelfernen Ständer v ges 
ifagen, und biefe ruhen mit ihrem Fuß auf der gufelfernen 
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Zufiplatte w, welche auf ver gußelfernen Sohlplatte x liegt. 
Die dem Fuchs t gegenüber liegende Deffnung y dient zum 
Ausziehen der Schlade. Die Eſſe iſt mit Abfägen aufgefkhet 
und In jedem Abſatz in gewöhnlicher Art durch Anke und 
Splinte verankert. 

In dem erfien Abſatz der Eſſe, oberhalb ber — 
Tragebalken u, find an zwei gegenüberliegenden Seiten (ig. 6. 
und 8.) Niefehen » in der Rauhmauer angebracht, theils um 
das Gfienfutter durch den Zutritt ver Außern Luft abzu kühlen, 
theils und vorzüglich um zu dem, in viefem nieprigen Niveau 
leicht ſchadhaft werdenden Butter bequem gelangen und daſſelbe 
ausbeſſern zu koͤnnen. An dem Schürloch & Fig. 7. und 9 
iſt, des bequemern Schürens wegen, ein gußeiſerner Schürkaſten 
ß angefchraubt, welcher mit einem Rande in vafielbe eingelaſſen 
iſt. Das Schürloch iſt mit einer Vorſetzthür verfehen, welche 
bei vom Einfchiren geöffnet wird, in fo ferne nicht bie- Stein“ 
kohlen felbft ven Verſchluß bilden. 

Die Arbeitsthür y_ von Gußeiſen, Taftenförmig auf ber 
innern Seite, wie bei den Blammendfen, mit fenerfeften Ziegen 
ausgemauert, in welcher ſich unten eine ebenfalls verſchließbare 
Oeffnung d, Fig. 7. befindet, fteht auf einer Sohlbank auf und 
liegt nicht anfchlteßend zu beiden Seiten in Falzen. Diefe Sohl⸗ 
bank und die Salzen find an einem gußelfernen Rahm a anges 
goffen, welcher, von Innen nach außen, mit ven Falzen und 
der Sohlbant, zwiſchen den beiden Ankerplatten g durchgeſcho⸗ 
ben, der Rahm ſelbſt aber von innen gegen die Anlerplatten 
mittelſt Schrauben beſeſtigt iſt. Unterhalb der Sohlbank der 
Thür iſt zwiſchen den Anker- oder Mantelplatten 8, eine 
beſondere Mantelplatte &, an ven beiden Mantelplatten g durch 
Schrauben befeſtigt. Im biefer Platte 9 beſindet fich eine Oeff⸗ 
nung 7 zum Abſtechen der flüffigen Schlade aus dem Ofen. 

Die dem Fuchs zunächft gelegene Thür 5, welche ſich zwi⸗ 
ſchen Balgen bewegt, bie, fo wie bie Sohlplatte morauf fe 
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ſieht, am ver Mantelplatte g zugleich mit angegoffen if, dient 
zum Ginfegen des Roheiſens in den dem Fuchs zunächſt befind® 
lichen Heerdraum bed Ofens. Das Roheiſen, welches für bie 
nächſtfolgende Sriichoperation beflimmt ift, fol Hier naͤmlich 
vorläufig angewärmt werden, und Glühhitze erhalten. 

Beide gußeifernen Thüren, y und & werben in ſchon befann- 
tee Art, durch Hebelvorrichtungen geöffnet und gefchloften. In 
der erfleren Thuͤr befindet fid) auch noch ein Kleines Spaͤhloch 
von 1 Zol Durchmefler, um den Zufland des Eifens auf dem 
Heerde beobachten zu Können. Der Friſchheerd auf ber Heerd⸗ 
platte i wird aus Eifenfinter und Gaarſchlacke angefertigt. 

Die gußeiferne Geerpplatte i liegt unten ganz frei, theils 
um fle Dusch die Luft abzufühlen, theils um_fle nöthigenfall 
leicht auswechſeln zu koͤnnen, wenn fe ſchadhaft geworben ſeyn 
ſollte. | 

Die beträchtliche Länge des Heerdes erfordert Steinfohlen, 
vie eine lange Ylamme geben. Bei ſchwach flammenven Koh⸗ 
Ion würde fie nicht zu empfehlen ſeyn. Auch bärfte vie Ars 
beitäthür zu nahe an ber Beuerbrüde liegen und ven Arbeitern 
durch dieſe Stellung Die Manipulation auf dem Heerde erſchwe⸗ 
zen. Der Heerd des Ofentz iſt überhaupt noch nach ber Altes 
sen Art, ohne Luftkühlung an den Seitenwänben, conftruirt. 
($. 960.) j 


Tafel XLIV. 


Sig. 1— 4 Puddlingsfriſchofen, auf der Hütte 
zu Alf an der Motel. | 

Big. 1. Längenanficht des Ofens von ber Arbeitöfeite; 
Fig. 2. Vertikaler Laͤngendurchſchnitt nad) der punktirten Linie 
AB in Fig. 3.; Big. 3. Grundriß nach der gebrochen punk⸗ 
tirten Linie CDEF. 

Big. 4. Aeußere Anſicht des obern Abſatzes Der Eſſe wit 
dem Verſchlußdeckel. 
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j Das Ofenfutter a, das Gewölbe b, die Mauern c des 
Buchfes d, die Seuerbrüde e und das Gffenfatter f find von 
feuerfeflen Thonſteinen; die äußern Umfafſungsmauern g des 
Ofens und bie h der Efie, von gemähnlichen Ziegeln aufge 
führt. Auf den äußern Seiten iſt ver Dfen mittelſt Platten 
mantelförmig eingefaßt. Die Einfafſung auf ver Aufern Stitun 
felte bei dem Feuerunghraum beſteht aus einem aus han: Game 
zen gegoſſenen $ Zoll ſtarken, zur Verminderung des Gewichts, 
durchbrochenen Rahnien j. Meſer Nahmen iſt durch: 4:. Anker le 

befefligt, von denen die beiden unkern (in Fig. 3. punktirt ans j 
geweuteten) der. Laͤnge nach durch die Laͤngenwände des Ofens 

durchgehen, die beiden obern aber über dem Gewölbe hut 
Ofens (Fig. 1.), freillegend durchrktichen. Un biefen- Ankern, 
welche vie gußelſernen Trageftänder I ver Eſſe mit einer Klaue 
umfafien, ift dee Mantelrahmen i, mittelfi drei Zoll breiser, 
vertifal Durch die vor dem Mahmen hervorragenden Ankerköpfe 
burchgefterkter, gußelferner Splinte m befeftigt, welche außerbem 

noch durch Die geſchmiedeten Keile n feft angezogen. werben. 
Mittel. ähnlicher, durch die Längenwände unten quer durchge⸗ 
legter und anderer oben über dem Gewölbe b quer durchrei⸗ 
chender Anker k, find die gußeiſernen Mantelplatten ver Län⸗ 
gennände, durch vie lothrecht durch vie Anterföpfe durchge⸗ 
führten, mittelft Keile m befefligten Splinte m angeanfert. Durch 
dieſe Beranferungen wird den Wänden des Dfens vie nöthige 
Stabilität gegen die Seitenverſchiebung des Gewölbes ertheilt, 
und dad Springen derſelben durch bie Ausdehnung beim Gr» 
Higen möglichft verhindert. Die Effe, welche auf gußeifernen 
Trageballen o ruht, die von vier gußelfernen Tragefländern I 
unterflügt find, ift 42 Buß von ver Sohle bis zur obern Aus- 
münbung hoch und in 3 Abfägen aufgeführt. Auf der. Aus⸗ 
mündung derſelben Tiegt eine gußeiferne, die Eſſenwände mit 
einem Rande umfaflende Kranzplatte p Gig. 4., auf welcher 
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Die Hebelvorrichtung für pie Verſchlußklappe (vergl. Taf. XXIII. 
Big. 12 — 25.) befefligt iſt. 

De Fuchs d mündet unmittelbar in den Eſſenſchacht ı 
ein, wenhalb nuch ver vorhere. Theil des Dfend unter der Eſſe 
ſteht. Der Heerd beſteht, wie es jet allgemein eingeführt: iſt 
nicht aus einer maffiven Dauer oder einem maffiven. Gewolbe 
forverwiand: einem :gußecferenen Platte a, welche" von! der guß 
eiſernen Trageplatte w. und ben gußriſernen Trogelditenen 
uhterftägt- wird und auf der Mauer ver. Fachsbruücke x aufliegt. 
Diefe Herspplakte dient ‚nem: dgmtlichen Herb 2 zur. Unurrlage! 

Ueber der Trageplatte wu ‘zum Theil auch auf Bee 
Seeröplatte a iſt, dem Roſt a’ zunächſt, die Feuerbrücke e von 
feuerfeften Thonziegeln aufgeführt. Die Heerbplafte.u llegt frei 
über dem offenen Raum b’, ber wit. dem Aſchenfallraum ce’ 
unter dem Roſt in offenes: Berbinbung ſteht, um die Heerdplatto 
durch den Zutritt ver Luft von unten abzukühlen. 

Huf der. Arbeitöfeite des Dfens befinden fich in der Ofen⸗ 
mauer drei Oeffnungen. Die dem Fuchs zunaͤchſt liegende Thür⸗ 
Öffnung e’, welche durch eine mittelſt einer Hebel = Vorrichtung 
zu bewegende, gußeiſerne, kaſtenfoͤrmige, nach. der innern Seite 
mit feuerfeſten Ziegeln ausgemauerte Thür zu verſchließen iſt, 
dient zum Einſetzen des Roheiſens, um ſolches vorher anzu⸗ 
wärmen. Diefe Thür bleibt waͤhrend wer Friſchperiode moͤg⸗ 
lichſt luftdicht geſchloſſen. Die Thürdffnung iſt mit einem guß⸗ 
eiſernen Rahm eingefaßt, welcher in gewoͤhnlicher Art mit einem 
Salz verfehen if, worin fich die Thüre bewegt. Die zweite, 
etwa In der Mitte des Heerdes befinpliche, ebenfalls mit einem 
Rahmen verfehene und In ähnlicher Art wie jene erfiere ver⸗ 
ſchließbare Ihürdffnung e’ dient zum Herausnehmen bed ge⸗ 
friſchten Eifens. Während ver Friſchoperation bleibt dieſe Ihhr 
ebenfalls moͤglichſt dicht gefchloffen, indem die in derſelben be⸗ 
finbliche, 5 Zoll im Quadrat große, eigentliche Arbeltsöffnung 
‚F, die ebenfalls mit einer Thür wicht verſchließbar ifl, zur Bes 
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aubeitung des Ciſens mit dem Mebeihgegäe biyat. A Ar 


Thür e’ befindet fi außerdem noch das Heine Spaͤhloch von 
1 Zoll Größe, welches mit einem Thonpfropfen verſchloſſen IR. 
Die gußcferne Sohlbankplatte, worauf die Thüre ruht, wird 
nach Loͤſung ber Bolzenkeile i abgengmmen, wenn das gefrijchte 
Eilſen aus dem Ofen herausgeſchafft werben fol, ſodann aber 
mittelſt der Bolzenkeile i auf der Bruſtungoplattenh befeſtigt. 
Die dritte ebenfalld mit gußeiſernen Platien eingefaßte und mit⸗ 
telſt einer Ahur verſchließbare Oeffnung .k’ If das ‚Schüler. 

Mn der Seitt. des Eßſenſchechtes "befindet ſich eine 3 uf 
hope Oeffnung, welcht mit einer won. Thonſteinen angefertigten 
Mauer 1, xerblendet, if. In duſer Verblendung hefinien Ach 
zwei Oefinungen, um ‚pie über die Buchöbrüde x nach. Ham 
Eſſenſchachte heruntergeſchmohzene Schlacke von Zeit zu. Zeit 
herauszunehmen Die Blendmauer hat mır ven Zweck, bei vor⸗ 
fallenden Eleinen Reparaturen in ben Efienfchacht gelangen zu 
tönnen, ohne die Efienmauer ſelbſt veshalb durchzubrechen. 

Auch dieſer Ofen iſt noch nad) alter Art conſtruirt, indem 
ver Heerd ohne Luftlühlung an den Seiten geblieben if; auch 
fheint die große Länge des Heerdes ‚nicht vortheilhaft zu ſeyn. 
($. 960.) 

Fig. 5—7. Pupdlings-Krifhnfen mit au 
eifernen Heerbfaften; auf der Hätte zu A. 

Fig. 5. Vertikaler Längendurchſchnitt des Ofens nach ber 
punktirten Linie AB in Fig. 7.; Big. 6. Vertilaler Durchſchnitt 
nach CD in Fig. 7.; Fig. 7. Grundriß nach EF in Big. 5. 

Die inneren ober die Futtermauern a des Ofens, die 
Feuerbrücke b, dad Gemwälbe c, wer obere Theil der Fuchsbrücke d, 
fo wie das Efienfutter e find yon feuerfeſten Thonziegeln; ‚alles 
übrige Mauerwerk des Dfens und der Efle von gewöhnlichen 
Mauerziegein aufgeführt. Die unten frei liegende und dadurch 
dem Luftzutritt zugängliche gußeiſerne Heerdplatte F wird, wie 
bei dem eben beichriebenen Dfen, von gußeljernen in den Sei⸗ 
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‘tenwänben: eingemauerten Tragebalken g mterftüßt, und ruft 
außerdem mit dem einen Ende auf ver Tragepfatte-h, auf wel⸗ 
her die Feuerbrücke b- errichtet iſt und mit dem andern Gute 
in ber Fuchsmauer d. Der Raum i unter ber Heerdplatte 
communidrt auf ber einen Seite mit dem Aſchenfallraum kr, 
und auf der andern Seite bei I neben der Fuchsmauer d durch 
einen Kanal mit der äußern Luft, fo duß eine ununterbrochtne 
Strömung von Falter Luft nach der mit Pfellen angebeufeten 
Richtung, unter bir Herrplätie: fnach dem Roſt m flatifinbet. 
Die Seitenwände bed Heerdes metben: butih einen aus dem 
Wanzen gegoſſenen (16 — 19 Etnr. ſchweren) hohlen Rufe 
ohne Boven begränzt. Der Boden des Kaſtenswird auf!der 
ſchmalen Seite (an der Feuerbrücke b)7woſelbſt Der Kuflen 
gegen einen aufmärtäflehenven Rand der Heerdplatie f anliegt, 
durch die Heerdplatte £ felhft, und auf den Fangen Selten theilb 
durch die Heerdplatte, theils durch bie Seitenmauern gebifvet. 
Der Kaften hat unterhalb ver Arbeitößffnung p einen vreieckigen, 
fonft aber einen trapezfoͤrmigen Duerfchnitt (Big. 5. und 6.) 
Auf der äußern Seite der vordern Seitenmanb communlcirt ber 
hohle Kaſten mittelft eines Fleinen unterhalb der Einſetzthür q 
Big. 7. außmündenven Kanald mit der äußeren Luft; auf ber 
gegemüberliegenden Seite mündet er, mittelft einer Seitenäfinung, 
in eine, in und über der andern Längenwand des Ofens loth⸗ 
recht aufgeführte Zugrößte r Sig. 5. und 7. Hierdurch ſindet 
eine fortwaͤhrende Stebmung von Zalter Luft, nach ber mit 
Pfeilen ig. 7. angebeuteten Richtung, durch ben Kohlen Raum 
des Heerdkaſtens flatt, wodurch derſelbe abgekühlt wird. 

Der eigentliche Heerd auf ver Heerdplatte f beſteht auch 
bel dieſem Ofen aus einer Bettung von Gaarfriſchſchlacken, mit 
denen zugleich die Innern Wände des Heerdkaſtens n bedeckt 
find. (F. 960.) 

Big. 8—11. ſtellen den Heerdkaſten n Sg. 7. noch be⸗ 
ſonders dar. Big. 8. iſt die Oberanficht, Fig. 9. die Seiten- 
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anficht vonder Seite ver Arbellsfhür, Pig. 10. Broftl nach 
der Linie AB In Fig. 8.; Big. 11. pie Innere Anficht von der 
Fuchsſeite gefehen. Mit der Seite C Tiegt ver Kaſten gegen 
bie Feuerbrüde; ver Theil D Itegt unter ver Arbeitsthür, ver 
Theil EB unter der Einſegthür zunächft dem Fuchs F. Fig. 9. 
iſt die Einmündungsoͤffnung für die äußere Luft. Bei G Fig. 8 
befindet fih auf ver Außen Seite bie —RR 
le ‚mit dem Zugrohr r in Verbindung ſteht. 

Big 12 — 135. Pubblingsefriſchofenemit guß⸗ 
eifeknen BI BERN, ie per en in DO 
Bauern. . 6 
ng, 12: eigen bed Ofens von der Arbeit 
Big. 13. -Veritäker Lingendurchſchnitt nach der punktirten Mit⸗ 
tellinie AB in Big. 143; Fig. 14. Borntzontaler Ouxchfſchnitt 
nach der Bwbrochen punktirten ünie CDEF in Sig. 13., zu⸗ 
gleich aber auch durch die Einfegöffnungen. Big. 15. Vertika 
ler Querdurchſchnitt nach GHIK in Big. 14. 
Der Dfen Hat nur ein Futter von feuerfeften —— 

Düne die daſſelbe fonft gewoͤhnlich umfſchließende Nauhgemãuer⸗ 
Umfaſſung. Auf den aͤußern Seiten tft derſelbe mit einem Man- 
tel von 4 Zoll flarken gußelfernen Platten a eingefaßt, die den 
Dfen zugleich tragen. Oberhalb des Gewoͤlbes b und wicht 
über ver Sohle der Hütte find die Mantelplatten ver langen 
Seiten des Ofena durch Anker mit einander verbunden. Die 
vbern Anker d beftehen aus Schmieveelfen und find mittelft ge⸗ 
ſchmiedeter Keile am den aͤußern Seiten der Mantelplatten bes 
feftigt. Die umtern durchgehenden Unter f find von Bußeifen, 
haben an den Enden unten ſchwalbenſchwanzfoͤrmige Einichnitte, 
in welche, ſowohl auf den Innern ald auf den Aupern Seiten 
der Mantelplatten, ſchräge geſchmiedete Kelle e eingetrieben find, 
woburd vie Platten In unverrüdter Lage gegen einander (eh 
gehalten werden. 

Die gußelferne 24 Zoll flarfe Heerdplatte c llegt mit 
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ihren kaugen Seitenkanten auf den, an den innen Seiten der 
Seiten⸗ Mantelplatten angegofienen horizontal hervorragenden 
Trageplatten g, welche durch Conſolen ober Knaggen i, unter⸗ 
ſtützt find. In eben der Art wird auch bie Trageplatte h, auf 
welcher die Heerdplatte zugleich mit aufliegt, und Über welcher 
vie Feuerbrücke k aufgeführt iſt, unterflügt. Die Kuaggen i 
befinden ſich an einer, am ber Inneren Seite der Mantelplatten 
unter dem Tragerande g angegofinen Berflärfungsfeiife, an 
welcher. fie. epenfalls angegoffen. ind. Auf der Leerdplatte legt 
der gußeiſernr hohle Kaſten I, den Big. 15. im Profü und 
Fig. 14. im horizontalen Durchſchnitt zeigt, und welcher dem 
vorhin Big. .5 — 12.) beſchtiebeven zwar, Andi FR, aber 
darin abweicht, „ngß ver hohle Raum nur an ner Feuerbrücke 
qaurch einen geſchloſſenen eiſernen Kaſten, an ben andern 
Seitenwaͤnden des Ofens aber blos durch ſchraͤg geſtellte Plat⸗ 
ten gebildet wird. Dieſer Kaſten ober kaſtenfoörmige Raum bat 
einen trapesförmigen, unter der Einſetzthür p, aber einen faft 
quabratifchen Querfchnitt, und bildet pie-Begnänzung ber Heerd⸗ 
wände. Die fchräge liegenden gußeiſernen Platten, welche ben 
kaſtenfoͤrmigen Raum bilden, liegen mit einigem Spielraum 
gegen einen auf. ber oben ‚Seite ver Herrbplatte c ungegoffe 
nen, ſchräg ſich erhebenden, mit den Kaſtenwänden parallej- 
Jaufenden Rand, Auf den langen Seiten ruht ver obere Rand 
der den Kaften bildenden Platten auf Kunggen u, (Fig. 14, 
15 ), welche an der innern Seite der Mantelplatten angegoſſen 
find. Der auf.foldge Art gebilvete hohle Heerhfaflen commu- 
niirt an der vorbern Seite des Ofens durch vie in dem Man- 
sel a befinolichen Oeffnungen o und q mit ber äußern Luft 
(Fig. 12. und 14.) und mündet in die lothrecht aufgeführten 
in Fig. 14. punktirt angebeuteten Zugröhren (Luftroͤhren) r 
aus. Die kalte Luft wird daher ven Innern Raum des Heerd⸗ 
kaſtens nach der mit Pfeilen angeveuteten Richtung durchſtroͤ⸗ 
men und die Innern Wände beffelben abkühlen. Der eigent« 
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liche Heerd beſteht aus einer en 8 (Big. 15.) von Gaar⸗ 
ſchlacke. 

Der Ofen mündet mit einem ſchräg abwärts abfleigenben 
Fuchs y in den Eſſenſchacht, unter welchem der Ofen mit ſei⸗ 
nem Borberibell fleht. Die Effe ift in gewöhnlicher Art auf 
gußeiſernen Tragebalten errichtet, dle von gußelfernen Trage 
ſtãndern meterfilüßt werden. :  - - | 

- Die -Mäntelplatte n, auf der ußetn ſchmalen - Seile nis 
Ofens bei der Feuerung, greift mit nach hanen Hineintteienven 
Rändern zwiſchen bie Kingen⸗Mantelplatien und iſtenniit dieſen 
Dutch ‚Schrauben verbunden. Die große Arbelisthur mis ihrer 
Rahmen t, wird In bekannter Art durch eine Hebel Worrichtung 
geöffnet und gefchlöffen. "Die mit einem Borkaften w verfehme 
DOeffnung v, fl das Schärlod, welches zu dem Roſt x führt. - 
Der Aldenfall z eommunicirt mit dem Raum‘ unter der guß⸗ 
eifernen Heerbplatte. 

Der Ofen hat einen kürzeren Grerd, wie die — be⸗ 
ſchriebenen, auch befindet fich vie Arbeitsthür in einer etwas 
groͤßeren Entfernung von der Feuerbrücke, wodurch nicht’ allein 
die Arbeit erleichtert, ſondern auch die ſtarke Einwirkung der 
durch dieſe Thür eindringenden atmoſphaͤriſchen Luft auf bie 
Im Ofen befindliche Eiſenmaſſe vermindert, und zugleich eine 
gleichmäßigere Hitze In dem eigentlichen Arbeitsraum herbeige⸗ 
führt wird ($. 960.). 

Tafel XLV. 

Big. 1—5. Puddlingefriſchofen mit doppel— 
tem Heerd. 

Big. 1. Bertifaler Längendurchſchnitt des Ofens nach der 
punktirten Linie AB in Fig. 3.; Fig. 2. Aeußere Längenanſicht 
von der Arbeitsſeite; Fig. 3. Grundriß nach der punktirten 
Linie CD in Fig. 1.; Fig. 4. Vertikaled Querprofll nah EF 
in Fig. 3.; Fig. 5. Hintere Stirnanficht des Dfend (von der 
Selte der Feuerung). 
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Diefes Ofen unterjcheinet fich hinſichtlich ſeiner Konſtruc⸗ 
tion, außer der durch die beiden Heerde bedingten, kaum von 
ven einfachen Puddlingsfriſchoöͤſen. Die äußeren Wände a deſ⸗ 
felben, die Umfaſſungswand d des Efienfutiers, und das Mauer⸗ 
wert © unter dem Kleinen der Eſſe zunächft gelegenen «Heerrb & 
und unter ver Fuchsbrücke I, fo wie die Mauern a zur Un⸗ 
terflügung der gußeifernen Geerbplatte- o find von gewoöhnlichen 
Bisgeln; die Mifgngewölbe,h und i,. die Geuerbrüde k, die Fuchs⸗ 
hröde l, die Ausmquerung der Schladengrube m, der. Heerd 8 
des Fleinen. Dfend f, das Eſſenfutter n, und die Ofenfutter⸗ 
wauern,a yon feuesfeflen Ziegeln angefertigt... Die Wände des 
Dfens haben keinen gußeiſernen Mantel, ſondern find nur duxch 
vie Anferplatten p verankert, welche unten in dem Fundament 
vermauert und oben durch geichmiebete über ben Ofen hinweg⸗ 
seichende Anker r mit einander verbunden find. Um ber über 
der Feuerung auf dem Roſt q aufſteigenden Flamme die Ric 
tung nach dem Heerdraum zu geben, hat nad Gewölbe b auch 
über dem Beuerungdraum gegen bie Stirnfeite des Dfend da⸗ 
felbft einen Bogen erhalten, welcher durch die gußeiferne Win⸗ 
felplatte ꝙ gefchügt und getragen wird. Der untere Theil ver 
Eſſe kann unabhängig von ben anderen Eſſentheilen erneuert 
werden, indem der obere Theil von gußeiſernen Trageplatten s, 
durch gußeiferne Trageflänner. t unterflügt, geiragen wird. 
Aber auch die Eſſe felbft, deren Rauhmauer, wie. gewöhnlich, 
mit Abfägen aufgeführt if, Hat bei jedem einzelnen Abſatz einen 
eingemauerten gußeifernen Tragerahmen v erhalten, von welchen 
bad Efienfutter des nächfifolgenven Abfages getragen wird, fo 
daß fich dad Schadhifutter in ven einzelnen Abfägen ver Eſſe 
erneuern läßt, ohne deshalb daß darauf folgende mit abbrechen 
und erneuern zu dürfen, wenn ſolches noch brauchbar iſt. Die 
Perankerung der Eſſe ift die gewöhnliche; fie geht aus den 
Zeichnungen deutlich Hervor. Auf Big. 2. iſt w dad. Regiſter 
oder die Verſchlußklappe für die Eſſe. Zunächſt ver Feuer⸗ 
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brüde c befindet fich der eigentliche Friſchheerd, deſſen guß⸗ 
eiferne Heerdplatte e an ben Seiten auf dem Mauerwerk u, 
(Big. 1. u 4.) und mit der Querfeite rechts auf vem Mauer⸗ 
werk unter der Fuchsbrückel aufliegt. Der mittlere Theil. dieſer 
Platte wird durch gußelferne Stänver x unterflügt. Der hohle 
Raum unter ver Heerdplatte dient zur Abkühlung ver Iegteren 
durch die Luft, weshalb er mit dem Afchenfallraum unter Dem 
Roſt in Verbindung flieht. Die Heinen Heerde find durch die 
abgetreppte vertiefte Schladlengrube m getrenni, in weldye vie 
Schladen von dem Friſchheerd abfliefen. Das Gewölbe des 
Friſchheerdes über der Schladengrube folgt ver ſchrägen Abtrep⸗ 
pung verfelben, um die Schladen in ver Schladengrube hitzig 
zu erhalten und dad Herausnehmen und Ablafjen verfelben zu 
erleichtern. Bon bier ſteigt das Gewölbe i des Eleinen Heerdes 
wieder aufwärts, erhält über deſſen Mitte feinen höchſten Schei⸗ 
‚tel, neigt ſich dann wieder abwärts und mündet mit dem ho⸗ 
rizontal geführten Fuchs 2 in ven Effenfchacht. In der tiefe 
fin Stelle über der Schladengrube. find die beiden Gewölbe h 
und 3 gegen ven Gurtbogen y gelehnt. 

Der Beine Dfen f dient zum Vorwärmen des demnächſt 
auf dem Friſchheerd zu frifchenven Roheiſens. « ift die Ein- 
fegihür. Das auf. dem Beinen Heerd f norgewärmte Roheiſen 
wird mittelſt ber dem Fuchſe J zunaͤchſt liegenden Einſetzthür 4 
In den Friſchofen gebracht und durch die Arbeitsthür y bear⸗ 
beitet, welche zu dieſem Zwecke mit ver verfehließbaren Deffnung & 
verſehen if. Linter den beiden Thüren A, y befinden fi die 
Sciladenabfiichäffnungen e. Zum Herausbringen bed vorge⸗ 
wärmten Roheiſens aus dem Fleinen Wärmdfen und deſſen 
Transportirung und Einbringung durch die Thür A in Den 
Friſchofen, dient der bewegliche Krahn F. Die drei gußeiſernen 
faffettenartigen, inwenbig mit feuerfeften Ziegeln ausgemauerten 
Thüren a, 6, y, welche auf gußeiſernen Sohlbänken ruhen 





270 


und zwiſchen ven Falzen gufeiferner Rahmen dicht anſchliehend 
ſich bewegen, werden durch Hebelvorrichtungen, (Big 2. n. 5.) 
geoͤffnet und gefchloffen, Damit die beiden Thüren A, 9 mög- 
HR luftdicht an den gußeiſernen Rahmen anfchließen, find bie 
gußelfernen, an den Ankerplatten p befefligten Spreizbalten 7, 
. angebracht und zwiſchen tiefen Spreizbalken und ben Thüͤren 
geſchmiedete Spreizkeile 9 vorgeſteckt. — A if das Schürloch. 
Die Aſchengrube unter dem Roſt q If mit gußeiſernen ange⸗ 
ankerten Dlatten in Wänden und Boden eingefaht, um das 
Mauerwerk gegen Beichädigungen bei dem oͤftern Ausräumen 
perfelben zu ſchützen. ($. 960.) Wan vergleiche übrigens Ta⸗ 
fl XL. Sig. 6— 9. 


Fig. 6—7. Puddlingsofen bei Holzfeuerung. 

Fig. 6. Vertikaler Längendurchfchnitt nach AB in Fig. 7.; 
Fig. 7. Grundriß des Ofens nach der gebrochen punkiirten 
Linie CEFGHI in Fig. 6. 


Die Futtermauern a des Dfend, dad Gewölbe b, bie 
Seuerbrüde c, die Fuchabrücke d, der Fuchskanal e ung das 
Eſſenfutter F beftchen aus feuerfeften Thonziegeln, alles übrige 
Mauerwerk des Ofend und ver Efie aus gewöhnlichen Ziegeln. 
Der Dfen iſt durch gußeiſerne, mit geſchmiedeten Ankern und 
Splinten befeſtigte Ankerplatten g, in ſchon beſchriebener Art, 
verankert. Das Gewölbe b ſchließt ſich über ver Feuerung 
ebenfalls mit einem Bogen, zur befiern Leitung der Flamme 
in den Dfenraum, an ber Stirmauer ber Yeuerung an, und 
wird durch die Platte k, zugleich mit der Außenmauer, unterflügt. 


Die Feuerbrüde c erhebt fih 15 Zoll und die. Fuchs-⸗ 
brüde 94 Zoll über der gußelfernen Geerbplatte, auf welcher 
ber eigentliche Friſchheerd gebettet wird. Der hohle Raum 
unter der Heerdplatte fleht, wie gewoͤhnlich, in Verbindung mit 
dem Aſchenfallraum, um die Heerdplatte h durch die Luftfird« 
mung abzufühlen. Die Oberkante ver Feuerbrüde if vom 
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Scheitel des Gewoͤlbes nur 7 Zoll entfernt. Der Fuchs über 
der Fuchsbrike tft 14 Zoll breit und 6 Zoll hoch. Er meigt 
fich zuerſt abwärts bis zur Sohle des Efienfchachted, um vie 
über den Heerd abflleßende Schlacke, in den zur Aufnahme 
derſelben beſtimmten Raum unter ver Effe I zu Teiten, 

Der Feuerungsroſt Tiegt 184 Zoll tief unter der zur Bes 
förderung des Flammenzuges en Oberkante der Dr 
brücke. 

Das Eintragen des Holzes auf ven Roſt i geſcheht 
das weite, mit einer Thuͤr verſchließbare Schuͤrloch m. Die 
Arbeltsihür n, von Gußeifen, auf ver Innern Seite mit feuer⸗ 
feften Thonziegeln ausgemanert, iſt an ihren untern Rande mit 
einer nach innen fich erweiternden verfchließbaren Oeffnung o 
zum Durchführen ber Arbeitsgezeuge in ven Ofen verfehen 
($. 976.). 


Fig. 8 — 9. Puddlings-Friſchofen bei Torfs 
feuerung, auf ver Hütte zu Ichour. 





Fig. 8. Vertikaler Längendurchſchnitt nach ver punctirten 
Linie AB in Sig. 9.; Big.9. Grundriß des Ofens nach ter 
gebrochenen Linie CDEF in ig. 8. 


Das Äußere Mauerwerk des Ofens iſt mit einen aus guß⸗ 
eifernen Platten a zufammengefegten Mantel umgeben, welche 
in der fihon erwähnten Art mittelft Über das Gewölbe hin⸗ 
durchreichenner Anker aneinander befeftigt find. Die Inneren 
Waände des Ofens, dad Gewölbe b, vie Feuerbrüde e, die 
Einfaffungen des Fuchſes d, die Fuchsbrücke o und das Eſſen⸗ 
futter f beflchen, wie gewöhnlich, aus feuerfeiten Thonziegeln, 
. alles übrige Mauerwerk des Ofens und ver Efie aus gewöhn- 
lichen Mauerziegeln. Der untere Theil des Efienichachtes fleht, 
bio zu einer Höhe von 74 Fuß Über der Hüttenfohle, auf zwei 
Seiten frei zwifchen den beiden andern 518 zur Sohle herab⸗ 
gehenven äußeren Eſſenwänden. Ueber ven dadurch gebilneten - 
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Niſchen g wird das äußere Mauerwerk ber Eſſe Durch die 
gußeifernen Trageplatten h unterflügt, welche, fo wie bie Seiten⸗ 
und zuglih Stüg- Platten i, von dem Mauerwerk ver als 
Pfeiler dienenden beiden Außenmauern ber Efien getragen werben. 

Der Fuchs mündet, nachdem er des Schladenabfluffes we⸗ 
gen fchräg abwärtd geführt worben, dicht über ber Sohle 
des Eſſenſchachtes aus. Um dad Grflarıen der Schlade zu 
verhinvern, if außerhalb vor ver Deffinung | ein Roft m an⸗ 
gebracht, am darauf ein Beuer zu unterhalten Die hohl lie⸗ 
genve gußelferne Heerdplatte u erhält ihr Auflager in ven Ofen⸗ 
wänden und in dem Mauerwerk bes Fuchſes d und der Feuer⸗ 
brücke e, wird aber außerdem noch burd die gußeiſernen Säu⸗ 
In e unterftügt. Der eigentliche Friſchheerd wird über ber 
Heerdplatte a aus Brifchfchladen zufammengefegt. , Die Beuer- 
brücke c tft über der in den Seitenwänben bes Ofens auflie⸗ 
genden gufeifernen Trageplatte p aufgemauert. q iſt die Ar— 
beitsthür, r dad Schürloch, s ver Roſt ($. 976.). 


tg. 10, 11. Puddlings-Friſchofen bei Torf« 
feuerung. 

Fig. 10. Vertifaler Langen = Duryichnitt des Ofens nad 
AB in Big. 11.; Big. 11. Grundriß deffelben nach ver gebros 
chen punctirten Linie CD. 


Diefer Dfen weicht von dem oben erwähnten hinſichtlich 
feiner innern Gonftruction darin ab, daß ver Dfensaum bier 
gerade, parallele Seitenwände und eine gleiche Breite mit vem 
Beuerungsraum erhalten hat, daß fih die Seitenwände, mit 
gleichen concaven Bögen dem Fuchs anfchliefen, und daß dem 
Dfen eine geringere Roſtfläche zugetheilt ift, welches indeß nur 
bei vorzügli gutem und ſtark ausgetrocknetem Torf ausführ- 
bar if. Das Schürloch g ermeitert fi) von außen nach innen 
und iſt Horizontal durch die Mauer geführt. Die Fuchs⸗ 
brüde h liegt in gleichem Niveau mit dem auf der gußeiſernen 
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Heerdplatte i von Sand gefertigten beerd e; k iſt die Arbeits⸗ 
offnung ($. 976.). 


Fig. 12— 15. Kataloniſcher Rennheerd, auf der 
Hütie zu Cabre. 


Fig. 12. Anſicht des Heerdes von der vordern oder Ar⸗ 
beitsfeite; Fig. 13. Vertikaler Durchſchnitt deſſelben nach der 
Linie AB in Sig. 15.; Big. 14. Vertikaler Durchchnitt. deſſel⸗ 
ben nach der Linie CD in Fig. 15..und Fig. 15. Grundriß in der 
Linie BF. Der Geerb, deſſen Dimenflonen bei ven kataloniſchen 
Rennheerden fehr verfchieden find, je nach des Größe deſſelben für 
vie einzuſchmelzende Eramafie, Hat zum Boden einen platten 
Granitſtein a, ber in faft gleicher Höhe mit der Hüttenfohla 
llegt. Dei feuchtem Grunde wird ein Abzugelanal unter dem 
Heerde angelegt; bei trodenem Grunde legt man ven Boben- 
ftein uͤber eine Schlacken⸗Ausfüllung. Der Bodenſtein muß 
nicht größer ſeyn, als es eben möglich ift, ihn in ven Heerd 
bineinzulegen, ohne bie Heerdwande einzurelßen. Da veflen 
Dberfläche Leine regelmäßige Norm. bat, fo werden bie Zwi⸗ 
fchenräume zwiſchen den Bodenſteinen und ben Heerdwänden 
mit Thon ausgefüllt. Die Rüdwand b, melde fi, aud dem 
Heerde neigt, beficht aus Mauerwerk, ſehr häufig aber aus 
Granit, welcher mit Thon überzogen wird. Im lebteren Falle 
werben in ven Winkel, welchen die Rüdmand mit der Gicht⸗ 
wand bildet, gewöhnlich gefchmienete Eiſenſtücke eingeſetzt. 
Die Formwand iſt aus Über einander liegenden in die Form⸗ 
mauer c eingefegten, geſchmiedeten, balfenähnlichen Stüden d 
zufammengefegt, welche von dem Bodenſtein bis zur Yorm e 
binaufreihen. Die Gichtwand, der Form gegenüber, iſt aus 
eben folchen fchmiebeeifetnen Stüden (massoques) oder Balken d 
conflruirt. Die vordere oder Schladenwand f, melde des Hin⸗ 
terwand b gegenüberftcht, beſteht aus zwei mit einem Zwiſchen⸗ 

V. 18 
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raum neben einander lothrecht aufgeſtellten geſchmiedeten Platten- 
ſtücken g, welche durch das geſchmiedete darauf llegende Bruſt⸗ 
ſtücke h, deſſen Enden eingemanert find, in feſter Stellung er⸗ 
halten wird. Das Bruſtftück oder Bruſteiſen h bient zur Un⸗ 
terlage für das Arbeitögeräth während der Arbeit. Leber die⸗ 
fem Bruftftüde Tiegt, vor demſelben hervortretend, die Vorheerd⸗ 
platte i, mit einiger Negung in ven Heerd. Sie dient zum 
Zufammenhalten der Kohlen im Feuer. Die Formwand, bie 
vordere oder Schladenwand und vie Bichtwand fliehen lothrecht, 
fegtere indeß nur bis auf eine Höhe von 10 Zoll über dem 
Bodenftein, von mo fie ſich ebenfalls aus dem Heerde neigt. 
Die Zwiſchenräume der Blatten g, der Schladenwand f 
find mit Thon ausgefüllt. In viefer Thonausfüllung befindet 
fih, etwa 4 ZoU über dem Bodenſtein a in der Mitte das 
Schladenloh k. Unterhalb des Schladenloches Liegt ein ge- 
ſchmiedetes Sohlftüd 1, zwifchen den beiden ‘Platten gg, welches 
zur Unterlage für die Brechflangen dient, wenn bie Luppe aus 
dem Heerde gehoben und von dem Bobenftein zuvor gelöft wird. 
Das Hauptmauerwert ver Formmauer, und der Nüdmauer, 
welches fich in der Megel 6 bis 10 Fuß über den Heerd er- 
hebt, lehnt fich gemöhnlich an zwei im Winkel aufgeführten 
Mauern, welche bis zum Hüttendach in bie Höhe geführt find. 
Diefes iſt zum Durchzug des Rauchs und ver Flamme mit 
einer entjprechenden Deffuung verfehen ; felten bringt man eine 
Art von Eſſe an ($. 988.). 
Fig. 16. Situationsplan von einer Katalo⸗ 
nifhen Zuppenfrifghütte Es if: 
A ver eigentliche Hüttenraum. 
a der Heerd des Feuers. 
b dad Waflertrommels Gebläfe. 
e ver Hanınıer. u 
D Sammelteidy für das Hammerrad. 
e Einfhußgerinne für das Hammierrad. 
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F Seitenfmal für dad Woffertrommel- Gehläfe. 

5 Waſſerkaſten zum Gebläfe, welcher bis zur Einmündung 
ber Lutten geführt if. 

h Abflußgraben für das überflüffige Waffe. 

K Kanal zur Abführung des Waflers vom Trommel-Gebläfe. 

L Abflußgraben von dem Waflerrapgerinne des Hammers. 

ppp Abtheilungen für die Erze und Zujchläge. 

x Räume in bem darüber befindlichen Befchoß zu den Schlaf: 
fammern für die Urbelter. 

M Kohlen- Magazin. 

N Magazin für die Erze. 

O Wohnung und Büreau de8 Beamten. 


Tafel XLVI. 


Sig 1 —4. Korſitaniſcher Rennbeerd. 

Fig 1. Vertikaler Durchjchnitt des Heerdes nach ver Linie AB 
in Fig. 4; Fig. 2. Anficht deſſelben in ver Linie CD in Fig. 4.; 
Sig. 3. Anfiht nach der Linie KF in Fig. 4. und Fig. 4. 
Grundriß nach den Linien G,H,I,K. 

Die Darfiellung des Schmiedeeiſens unmittelbar aus den 
Erzen, theilt fi in zwei Operationen: 1) in die bed Roͤſtens 
oder eigentlich ver Reduction; 2) in bie bed Friſchens oder 
des Zuſammenſchweißens des reducirten Ciſens. Beide Opera⸗ 
tionen werden in nach einander folgenden Zeiträumen in einem 
und demſelben Heerde ausgeführt. Das Reſultat des Röſtens 
beſteht theils aus geroͤſteten Erzen, welche noch nicht vollſtän⸗ 
Dig reducirt find und daher bei einer künftigen Roͤſt⸗ oder 
NRebuktiond » Arbeit wieder mit angewendet werben; theils aus 
Schlacken, wovon diejenigen, welche kurz vor Beendigung des 
Röſtens aus dem Heerde abgeflochen werben, bei der folgenden 
zweiten Operation, nämlich bei dem Friſchen als fogenannte 
reducirende Schladen (Baarichladen, Scories douces) aljo als 


Bufchläge, mit in Anwendung kommen, theils aus dem voll⸗ 
138* 
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flindig reducirten Erz (mineral cuit), welches ber einer Röf- 
operation gewöhnlich in folder Quantität vargeftellt wird, 
daß es, in 5 Theile getheilt, in fünf auf einander folgenden 
Friſchperioden fertig gefrifcht werben Tann. 

Dad durch den Friſchprozeß dei der zweiten Operation 
erhaltene Produft befteht aus einer Luppe (maselle) von ge- 
friſchtem  Eifen und aus zmelerfei Arten von Schlacken, wowon 
diejenigen, welche durch das Schlackenloch abgeſtochen werden, 
bei dem folgenden Friſchen als Zufchlag In Anwendung kom⸗ 
men, und biejenigen, welche fich unterhalb des, von dem frühe- 
ren Friſchen erhaltenen, Behufs des Ausichtweißend und nadı= 
berigen Ausfchmiebens, in venfelben Heerd eingelegten masello 
anfammeln, als unkenupbar mweggeworfen werden. Durch die 
5 aufeinanberfolgenven Friſchoperationen erhält man alſo 5 ma- 
sello. Auf den Zeichnungen ift der Heerd in dem Zuſtande 
dargeftellt, wie ex bi der erflm Operation, naͤmlich bei dem 
Nöften ver Erze, in Anwendung fommt. 

Der Heerd IE mit einer Maſſe won Geſtübbe ones von 
Kohlenlöfche ausgefüllt. Er bilder einen etwas über bie Hät- 
tenjohle erhobenen gemauerten Raum a, welcher ſich gegen eine 
Mauer, nämfich gegen die Formmauer b, worin bie fupferne 
Form c eingefegt if, anlehnt. Bor diefem Geftübbe⸗ Heerde 
befinbet fich, rechtmwinklich gegen vie Formmauer b, eine kleine, 
etwa 2° 7” Hohe, und 3°’ 9” Tange und nur einen Stein flarfe 
Mauer d, welche oben und auf der Seite mit einem gefchmier 
beten Ankerbande e an der Maner b befeftigt If. 

In diefer Dauer, welche vie Schlackenwand bildet, befin- 
det ſich die mit dem Schlackenloch verfehene Schladenplatte f. 
Eine Rückwand and eine Formwand find nicht vorhanden. 

Der Boden des Herrdes beſteht aus einer Steinplatte g, 
welche ſtets mit einer dicken Schicht Kohlenlöſche big. 1. be⸗ 
det if. Die kupferne Form e ragt weit in den Heard Hineln; , 
ir Vorſprung beträgt etwa 10 Zoll; die Neigung in ben 
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Heerd 20 Grad, ohne eine Neigung weder nach der Schlacken⸗ 
wand d, nad) nach ber biefer gegenüberliegenpgn Heerdſeite. Die 
Mündung der Form (iegt 19 bis 20 ZoN über dem Boden 
flein b: auf biefe Entfernung kommt «8 indeß. wefenslich nicht 
an, weil fle durch die Dicke oder Stärke ver über dem Boden— 
fteln gebildeten eigentlichen Geerpfohle oder Schicht h beſtimmt 
wird. Das Schlackenloch if von ber Bormmaner etwa 19 Zoll 
entfernt. 

Der Roͤſtheerd wird in folgender Art gebiidet: 
NMachdem der letzte masello (Luppe) bei. dem letzten Fri⸗ 
ſchen gebildet und aus dem Heerd gezogen worden, wird das 
Feuer durch Begießen mit Waſſer gänzlich ausgelöſcht, die grö⸗ 
Beren Kohlen werden zurückgezogen, das Gebläſe wird angelaf- 
fen, um die Abkühlung zu beſchleunigen, und vie Heerdmaſſe mit 
einer Brechflange abgelöfet, wobei bie Schlacken, welche darin noch 
etwa zurückbleiben koͤnnten, forgfältig bei Seite gebracht wer⸗ 
Den. Sobald die Hige des Heerdes es zuläßt, häuft man rings 
um bie Form e eine Wand von angefeudhteter Koblenlöfche h 
auf, welcher man die Geſtalt giebt, daß dadurch ein halbellip- 
difcher Schacht gebilbet wird. Die Sohle des Schachtes Legt 
4 bis 44 Zoll unter der Formmündung. Die große Are ber 
Ellipſe dieſes Schachtes Tiegt in der Nichtungslinie yon ber 


Form⸗ zur Gichtſeite. Die innere, der Form zugefehrte Bäche u 


dieſes aus angefenchteter Kohlenloͤſche conſtruirten Schachtraums 
wird mit beſonders dazu auderfefenen Kohlen außgefüttert und 
dadurch ein zweiter Kohlenſchacht aus groben Kohlen gebilpet, 
deſſen Winde, damit fe nicht fogleih mach, Innen hinein ges 
drückt werden, eine Heine Neigung nad Außen .erhalten. Die 
beiden vertikalen Wände: i auf den Zeichnungen Big, 1. und 4. 
find die äußeren Umfaffungsmwände dieſes inneren Kohlenſchach⸗ 
tes, welcher ſodann mit Kohlen ausgefüllt wird. 

Zwiſchen der inneren Wand des aus Geſtũbbe gebildeten 
Schachtes b und ber äußern Seite des innerhalb deſſelhen auf- 
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geführten kleinen Schachted i, bleibt ein Zwilchenraum zur Auf 
nahme ver Erze k, welchen man durch zwei vertifale, aus ho⸗ 
rizontal über einanver gelegten Kohlen gebilvete Scheidewände! 
in drei Bellen k theilt. Die Scheidewände I werden gleich- 
zeitig mit ben Schachtwänden i aufgeführt. 

Hierauf werden in jede der beiden Seitenzellen zwei Körbe 
(Maaß) zerkleinertes Erz, und in die mittlere, größere Zelle 
drei dergleichen Körbe gebracht. Die Erzausfüllung wird mit 
einer dünnen Schicht n von feinem Geſtübbe, bei deren Auf- 
Häufung mit großer Sorgfalt verfahren wird, begränzt. Die 
erfte Auffchichtung des Erzed reicht 618 zum Rande des Kohlen⸗ 
fhachtes, etwa 14 Zol über ver Sohle. Auf dieſe Schicht 
erhebt fih eine zmeite, von demſelben Erzinhalt. Bei vieler 
zweiten Aufiichtung wird die Innere Wand noch durch vie 
äußere Seite des Kohlenſchachtes begränzt, aber die äußere wird 
nicht mehr von Geſtübbe aufgeführt. Um das geröflete und 
zerichlagene Erz außerhalb zu flügen, führt man Hinter dem⸗ 
jelden eine Wand aus großen Bloͤcken von rohen Erzen auf, 
über weldye man andere von geringerer Größe bis zum Rande 
des Schachtraums h aufftelt.e Auf viefe Grundlage und auf 
die Schlackenmauer d, erhebt man eine Wand von ſolchen Stüf- 
fen, melche nach erfolgter Reduction zerfihlagen und bei ber 
nächften Srifchoperation in Anwendung gebracht werben follen. 

Auf dieſe Welfe wird wieder ein halbelliptiſcher hohler 
Raum um den Kohlenfchacdht i gebilvet, in welchen 7 Körbe 
ſchon geröftetes, aber vollſtändig rebucirted Erz gemorfen und 
letztere ſodann gleihförmig mit einer Schicht Geſtübbe bedeckt 
werden, womit die ganze Einrichtung des Roͤſtheerdes beendigt 
iR. Ueber dem Heerde befindet fich ein Kleiner Heerdmantel ın, 
welcher ven Rauch und die Flamme in vie Efie o leitet (F. 989). 

819.5 — 9. Doppel-Schweißofen, auf der Hätte 
zu Rybnick in Ober» Schlefien. 

Big. 5. Vorder Anfiht; Fig. 6. Stirn Anfiht; Fig. 7. 
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MBertilaer Ducamschiehnitt nach: ber. Linie AB in Sig. 9.; 
Sig. 9. Guundriß nach ver Linie CD in. Fig. 8. unb GR , 
Wertllaler Längen - Durchſchnitt. 

Die Schweißidfen unterfcheiven RG fehr: unbebeutenb von 
ben Flammenoͤfen zum Friſchen. Um dem Eiſen ven höchflen 


Grad der Schweißhige fchnell zu ertheilen, erhalten fie niedrige 
‚Gewölbe, wodurch die, Flamme flärfer eoncentrirt wird. Der 


wefentlichfte Unterfchien der Schwaißöfen von ven Friichöfeh 


beſteht in ver größeren Höhe ver Feuerbrücke, um das zu ſchwei⸗ 


Hhende Eifen vor ber ————— — der —— 


zu felgen. 


Die in ver Zeichnung — beiden — 
lehnen ſich an den entgegengeſetzten Seiten der gemeinſchaftlichen 
Eſſe an, in welcher jeder Ofen einen beſondern Eſſenſchacht erhalt, 
um ven einen fen von dem andern unabhängig zu machen. 

Die Defen find mit gußelfernen Mantelplatten a umgeben, 
vurch welche fie zugleich nebſt ihren Feuerungsroſten unb Heer⸗ 
den gelxagen werben. Die Mantelplatten a find in das Fun⸗ 
dament eingelaffen und werden über bemfelben bürch gußelferne, 
mit Verſtärkungsrippen verfehene Ankerplatten b, welche loth⸗ 
recht gegen die Stöße ver erfleren aufgeftellt, und mit ihren un⸗ 
teren Enden ebenfalls in bad Fundanent eingelafien find, mit⸗ 
telſt geſchmiedeter, über bie Dfen « Gewölbe hinwegreichender 
Anker o befeſtigt 

. Die Genre d der Oefen werben von gußelſernen Plätten ⸗ 
— welche ver Länge nach aus zwei mit Falzen zuſammen⸗ 


geſetzten einzelnen Platten (Big. 7.) veſtehen. Diefe Heerd⸗ 
‚platten ruhen mit dem einen Ende in ber Efienmauer, in der 


Miste aber: und am andern Ende auf drei gußeiiernen Trage 
alten f, welche durch die Mantelplatten a burchreichen und 
mit ven an ben untern Seiten ihrer Heroorragenden Köpfe 
angebsaihten Naſen, tie... Mantelplattien a zugleich verdu- 
fern. Um Die Köpfe der Tragebalken durch die dazu in ben 
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Mantelplatten a angebrachten viereiigen Loͤcher, Deren untern 
NRand die Nafen dieſer Köpfe auswendig: Abesfaflen, durich⸗ 
ſtecken zu Eönnen, erhalten dieſelben eine dieſim Zwei ent⸗ 
ſprechende Höhe, mie Big. 6. zeigt. Die, Trageßallen' f Tiegen 
nit allein auf dem unteren Runde dieſer Kächen ver Mantel⸗ 
Ylatten, ſondern zugleich auch auf kleinen Conſolen g Big. T,, 
welche an ven inneren Gelten der Mautelplatten angegeflen 
find. Der freie Raum unter ber Heerdplatte d communltirt 
mit dem Aſchenfallraum und auf vieſe Welfe mit der: äußeren 
Luft, um die Geerdylatte von unten abzukühlen. Ueber ben 
Seerbplatten e find die Defen mit ihren Wänden aufgeführt, 
von denen die inneren oder wie Futtermauern ans feuerfeflen 
Thonziegeln, wie aͤußeren zunächk ber. Mantelplatten a aus ge 
wöhnlichen Ziegeln beſtehen. Das von feuerfeflen Thonziegeln 
angefertigte Gewölbe h hat einen :grablinigten; nady dem Fuchſe i 
hin schwach geneigten Scheitel. Der Fuchs i erhebt ſich an- 
fleigend ‚gegen den Eſſenſchacht und mündet unmittelbar im den⸗ 
ſelben ein.. Der Herb d beſteht aus einer 13 Zoll dicken 


Scchicht von Sand, welcher unmittelbar auf eine, auf der guß⸗ 


eifernen Heerdplatte o Tiegenden. Thonziegel⸗ Schicht aufgeführt 
und ſeſtgeſtampft iſt. Ueber dem Geb d ragt die qus feuen- 
feſten Ziegeln aufgeführte Feuerbrücke ic, 6 Zoll. hervor. 

Die Seltenwände der Feuerung rebchen bis zum Funda⸗ 
mient herunter, begränzen bier den Aſchenfallraum und tragen 
zugleich die Roſtbalken m mit dem Roſft i. Ueber dem Noſt 
wird Die. Feuerungo⸗Stirnmauer n- durch einen gußeiſernen 
eingemauerten Ballen 0 gefragn. Dad Schärlech p if. mit 
nem ſich wach außen erweiternden imb etwas vax! ver ußern 
Wartvfläche. vorragennen gußsifernen Kaſten eingefaßt. An. ker 
vordern ober Arbeitsſeite eines jenen Dfens beſfinden ſich neben⸗ 
einander zwei gußeiſerne, unten mit Einſetz⸗Oeffnungen r ver⸗ 
febene Arbeltothüren q, welche mittelſt gußeiſerner Hebel «x loicht 
bewegt werden koͤnnen. Die Hebel And in gußeiſernen oben 





ag 


übe Sqhuten verſchenen Debeltändern 5 beweglich befeflat. 
Die Thüren find zwiſchen Falzleiſten s beweglich, welche, fo. wie 
Mr Sohlplatten t, worauf bie Auflagerplatten ver Thüren 
ruhrn, an. den Mianteiplatien a angkgoſſen werben. . Die Mantel⸗ 
platten/ a fin daher auch mit Audſchnitien a Big. 5.,; für bie 
Ahurdffnungen veriöhen. Unter: ven, Sohlplatten v find Feine 
LConſolen ober Knaggen "w. zur Unterflügung derſelben ange 
goſſen. Die Deffming’y: unterhalb; der Einfegthür q dient zum 
Abſlechen wer auf: dein Heeers Sich. anſammelnden Schlacke, in 
ſo ferne dieſelbe nicht auf auderr Weiſe, nämlich durch Herab⸗ 
fließen von dem Heerde in einen mier der Eſſe angebrachten 
Schlackenraum ſorigeſchafft wird. Dee obere Theil der Eſſe, 
nahe über Dim beiden Defen, ruht auf gußeiſernen Xrageplatten x, 
welche durch 6 gußeiferne Trageſtaäͤnder y unterflügt wird. Diele 
Rrageflänner ſinrz mit ihren Köpfen unter‘ den Trageplatten 2 
und mit ihren Yußplatten auf ver indes Sohlplatte z 
mit. Schraubenbolzen Sefefligt. 

An den beiden, . den Defen EEE Beten iſt bie 
— Umfaſſengsmaner der. Eſſe mit Nieſchen ta verſechen, 
welche bis an die vom feuerſeſten Zlegeln aufgeführten Eſſen⸗ 
futter hinauteichen. Die — m Gi if} He — 
lie :($.966.). 
x afel XLVIE. 

VFig. 1 — 4. Shwelß-Dfen, deſſen mn ſich in Sk 
Wables bedient, um ſowohl gefthſchtes und zu. Meinen Platten 
unter dem Sammer zuſammengeſchlagenes Ciſen, als auch altes 
Scanieveelen in Schweißhltze zu . und nr zo VBaͤr⸗ 
ven und Schienen: auözufiredlen. 

Fig. 1. Anficht ves Ofens von bir Arie. 2. 
Vertikaler Querdurchſchnitt nach: ver gebrochenen Linie ABCD 
in Big. 4.; Big. 3. Vertilaler Laͤngendurchſchnitt ‚nach ver Tinte 


‚EB in Big. 4. und Big. 4. m eo da Sinde 
GH in Sig. 3... ri: 

Der Dfen, welcher etwa 7 uf. 8 und 3 guß ont 
und von ber Hüttenfohle 44 Fuß hoch iſt, enthält in dem nıldt- 
deren Theil ven eigentlichen Schweißofen A unu zu ‚beiden Sei⸗ 
sen des Iehteren bie Gluͤhöͤfen B Sig. 4. In. den beiden Bluh⸗ 
dfen werden die in dem: Schweißofen A in Schweißhitze zu 
bringenden  Eifenpaquete angemärmt, um bie Schwelßhitze dem⸗ 
naͤchſt feänellee zu erlangen. "Die Blühdfen werben durch Die 
Flamme erhitzt, welche aus dem Schmeißefst durch pie. Com⸗ 
mwnicationd - Deffnungen .a in: felbige hineindringt. Zuweilen 
iſt der Schweißofen nur mit einem Olühofen verbunnen. Die 
Innern Wände b ver Oefen und die Gewölbe d, womit fie 
oben gefchlofien find, ſo wie die Heerde e in ven @lühöfen, 
befteben aus feuerfeſten Thonzlegeln, die iibrigen .. c 
aber aus gewöhnlichen Mausrziegeln.. 

Der Heerd fdes Schweißofens A iſt aus —— — 
ſtaub feſt zuſammen geſchlagen und erhält in ver Mitte eine mulden⸗ 
formige Veruefang, welche mit einer geneigten Rinne nach beim 
Schlacken⸗Abſtichloch h Fig, 1. und 2. ausläuft. Die. Heerde e der 
Helden Slühöfen beftchen aus feuerfeflen auf vie Hohe Kante ge⸗ 
legten Ahonziegeln, und in eben ver Art wird auch die Sohle g 
unter dem Heerde F bed Schweißofend angefertigt. 

Auf der Seite des Schürlochs i Tiegt, in gleicher Höhe 
mit befien unterm ande; eine gußeiferne Platte k, welche von 
zwei Beinen Mauern | unterflügt wird. Auf dieſer Matte find 
die Koaks aufgehaͤuft, die Durch dad: Schürloch i in ben Schmeiß⸗ 
ofen gelangen. Die Roald werden mit der Schaufel: ki zu 
der Größe zerftoßen, daß nach jedesmaligem — uns 
— i Dicht verſtopft werden Tann. 

Auf ber Vormauer m. befindet fich die — Vor⸗ 
N n, auf welcher die Cifempaquete ruhen, un fie Telcht 
in die Defen Hineinfchieben zu Können. In der Bormauer m 
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iſt in gleicher Höhe auf der Hlittnfohle ein uüͤberwolbler Maut vo, 
durch welchen man zu bem Schlackenloch h Helangt, aus welchem 
die wenige von den zu ſchweißenden Eiſenpaqueten ſich abſon⸗ 
vernde Schlacke von dem Schweißheerde abgelafſen wird. Unter 
dem überwoͤlbten Raum e find zwei kleine Pfeiler o gegen 
die Schlackenmauer p zur Befefligung ver letztern aufgeführt. 
Sie werden, menn der Heerd f ded Schweißofens ſchadhaft ge⸗ 
worben iſt und erneuert werben muß, abgebrochen und nach 
‘erfolgter Erneuerung des Heerdes wieder vorgemauert. Der 
Heerd Hält gewoͤhnlich 14 Tage aus. Unter den beiden Glüh- 
dfen befinven ſich zwei mit gußeiſernen Platten p überdeekte, 
an den ſchmalen Seiten des Ofens offene Räume q, von denen 
ver links, Big. 3., zur Verbindung ver Winpleitungdröhre r 
mit der Düfe s dient, welche in ver Tupfernen Form i liegt, 
die in der Formmauer u angebracht ifl. 

An der Rüdwand, in welcher fi das Schurloch ı (Fig. 2.) 
- befindet, find zwei Mauer» Borfprumge v, von treppenförmig 
aus derſelben in den Ofenraum hineingeſtreckten feuerfeften Jie⸗ 
gen angebracht, auf welchen die vorberen fchaufelförmigen En- 
"den ver geſchmiedeten Eifenftäbe w über dem Feuer ded Schweiß- 
ofens Tuben, menn die auf diefe fchaufelfdrmigen Enden liegen⸗ 
den Eifenpaquete x in den Schweißofen gefchoben werden. Die 
hinteren Enden ober Griffe diefer Stäbe erhalten während ber 
Schweißoperation auf ver Platte a ihr Auflager. 

An der vordern Seite des Ofens befinden firh über der 
gußelfernen Vorheerdplatte n mie Deffnungen y zu den Einſetz⸗ 
thüren des Schmweißofens und der beiden Glühöfen. Diele Oeff⸗ 
nungen werben mit rahmfoͤrmigen gußeifernen, mit feuerfeften 
Thonziegeln ausgemauerten Türen z, welche ſich zwiſchen ven 
Leiften ber Anterplatten a an ven Mantelplatten F dicht an⸗ 
ſchließen, mittelſt Hebelnorrichtumgen geöffnet und geſchloſſen. 
Die beiden Thüren vor dem Schwekißofen erhalten unten Meine 
halbrunde Ausſchnitte y Big. 1., damit die Thüren gefehleffen 
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werben koͤnnm, wenn bie hinteren. (Guben ber Eiſenſtäbe w anf 
ver Borbrerpplatte m, während ber Schweißhige aufliegen: In 
den Thären = befinden ſich außerdem noch Kleine Spähöfinun- 
gen d, um Ras In bie Defen- eingelegte zu glähmbe und zu 
ſchweißende Eiſen beobachten zu können. Der Ofen if aufer- 
HalH durch außelisene Mantelplatten m und Ankerplgtten A, In 
derſelben rt, mie bei den Flammen» und Pupblingsöfen er⸗ 
wähnt worben, verankert. 

Eine Eſſe zur Abführung des Rauchs und ber Flamme 
iſt nicht vorhanden; zu deren Abführung werden glei; bei ber 
‚Binfeyerung mit Koals pie Thüren vor den beiden Glühodfen B 
auf kurze Zeit gebfinet (68. 937, 991,). 

Fig. 5—8. Deppel⸗Schweißfeuer und Doppel- 
effe auf der Creutzburger Hütte in Oberſchlefien (Wärmfeuer) 

Big. 5. Grundriß, genommen über den Fornien der beiden 
Seerpe oder Fener; Fis. 6. Vordere Anficht; Fig. 7. Längen 
‚Brofil nach der Linie AB in Fig. 5.; Fig. 8. Aeußere 
‚non ber Formſeite. 

Der. von den Efienmauera auf drei Seiten, nämlich, auf 
ven beiden Formſeiten und auf var Midieite, eingeichlofiene 
Heerd, welcher, fo. wie das Mauerwerk per Efje, auf gewoͤhn⸗ 
lichen ‚Ziegeln beſteht, Hi auf einem fgliven Fundamente aufge- 
führt: Bu heiden Seiten dieſes Hetrdes befinden fich. an ben 
beiden Formwaͤnden a, hie: beiden gegen hen Geerbraum ver- 
„Beften 1 Fuß breiten, 2 Fuß 3 Zoll Tangen Wärmfener oder 
. Bainheerdg ec. ‚Der Geerdraum h; zwiſchen ben beiden Märuı- 
feusen,. welcher mit gußeiſernen Platten belegt iſt, dient zur 
Auſſchüttung der zur Feuerung heſtimmten Kohlen... Born an 
der Bryfk find: Die beiden Feuer durch hie Schlaſkenmanern be⸗ 
arenzt, die wit Deckplatten d dedeckt ſind, welche unter, die 
Deckplatten b greifen. Inter dieſen Oeckplatten, welche zum 
Anflager des zu wärmenden (glühenden) Ciſens dienen, iſt in 
der Schladengmur das Schlackenloch e durchgeführt, mittelſt 
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beffen vie fih im Warmhterde anſammelnde Schlacke weggtzo⸗ 
gen wire. Daffelde Tat gußeiferne Vackenſtücke nnd iſt noa⸗ 
beſonders durch alte Plattenſtuͤcke bedeck 

Um das Eifen auf groͤßere Längen: glelchmäßig zu — 
men (glühen), wird jedem Feuer der Wind mittel zwei For⸗ 
men f, zugeführt. Die Formen liegen ſoͤhlig in vn Form⸗ 
mauern g, welche, wie bei den gewöhnlichen Friſchfeuern durch 
gußeiſerne Sohlplatien i, Seitenplatten k und Dedplatten h, 
von dem Mauerwerk der Formwände a dergeftalt getrennt find, 
daß fie, unbeſchadet den Iehteren, erneuert weinen ‚können. 

Die mit den Düfen I in Verbindung ftehenven gußeiſernen 
Windſtöcke (lothrechtſtehenden Windzuleitungörbhren) m, erwei⸗ 
ern ſich oben in ver Art zu ſotgenannten Ventilſtöcken (Ventil⸗ 
figen) n, daß fich innerhalb ein Abfa oder Rand bildet, gegen 
weichen eine gußelferne Wentilfcheibe p, im Ball der Wind ab⸗ 
gefperrt werben fol, luftdicht anſchließt. Mit der Ventilſcheibe 
p iſt sine Scheibe o mittelft wer Nuß r beweglich verbunden, 
ſo daß durch die an den Schrauben befeſtigten Hebelgrifſe q 
der Wind regulirt, Oder ganz abgefperrt werden kann. Der 
Dedel 5 des Venlilſtockes n iſt mittelft dreier Fleiner Schrauben« 
bolzen 6. buftdicht befefligt, Indem dieſe Schraubenbolzen mit ben 
an ihren untern Enden befinvlichen Defen, auf die Fleinen ges 
ſchmiedeten, an dem Ventilſtock außerhalb angefchraubten — 
eingegoſſenen) Zapfen, zuvor aufgeſteckt werden. 

Neben der Eſſe beſindet fich ein gußelſerner Wafſſerkaſten u 
zum Abkühlen des Eiſens und des Feuers. Die vordere und 
ein Theil ver innern Seite der Formwände a iſt mit einer auf 
der Fußplatte v fichennen una von einer Kopfplaite w Über 
deckten, winkelfoͤrmigen, gußeifernen Platte x bekleidet, um bad 
Mauerwerk gegen Beſchädigungen während ver Arbeit zu ſchühten. 
Die Platte x wird oben durch bie Ankerföpfe fefgehalten. Die 
gemeinichaftliche Eſſe ift über dem Heerd auf: 333 Fuß Höbe 
von der Huͤttenſohle Iothrecht aufgeführt; von hier ab blldet 
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fie außerhalb einen Abſatz, verkängt fi bis zur Häße der Kehl⸗ 
Gallen, und gebt von da Loihrecht mit einem Querſchnitt von 
18 Zoll Breite und 24 Fuß Länge bis über die Firſte des 
Daches. Der unsere Theil der Eſſe iſt mit gußelferaen vurch⸗ 
gehenden Ankern =,-y und der obere Theil mit geſchmiedeten 
Ankern befefligt, gerade wie bei ven Friſchfeuereſſen. Ueber der 
Arbeitäfeite ruht die vordere Eſſenmauer auf gußeiſernen An⸗ 
tern x. In dem Heerdmauerwerk if ein überwölbter, vorm of⸗ 
fener Kanal over Raum ts zur GErfparung von Mauerwerk 
angebracht, welcher zum Koblenbehälter oder zu andern Zweden 
zu benugen if. ($. 1002.) 

Sig I—11. Slühofen zum Glühen von Eiſen⸗ 
bleh und Schneideeiſen, unmlitelbar auf glähensen 
Kohlen. F 

Fig. 9. Grundriß über dem Heerd der beiden neben ein⸗ 
ander gebauten Gluͤhoͤfen; Fig. 10. Vertikal» Durichnitt des 
geößern Ofens A nach ver Linie AB in Fig. 9.; Fig. 10. 
Vordere Anficht ver beiden Defen. 

Die beiden eben einander beſindlichen Defen A mp B, 
von denen ber, erftere in der Zeichnung der größere Ifl, weil er 
zum Glühen ver fchon weiter vorgeſtreckten Bleche dient, wo⸗ 
gegen in A das Materialeifen oder auch Die vorgewalzten Stürze 
zu den Blechen vie Glühhige erhalten, haben eine länglich recht⸗ 
eckige Heerdfläche und find mit einem flachen Gewölbe b über- 
fpannt, welched auch auf der Hintern Seite, woſelbſt ſich das 
Schürlocy C befinvet, bis zum Heerd binabreicht. 

Die Innern Wände d und die Gewölbe b find von feuer 
feſten Thonziegeln, vie äußern Wände e aber, fo wie das ührige 
Mauerwerk, und bie a f von gewoͤhnlichen Ziegeln 
aufgeführt. 

Die beiden gußelfernen Rofte b, welche den größten Theil 
der Heerbflächen einnehmen und auf welchen vie Bleche und das 
Schneideciſen über abgeflammien Steintohlen geglüht werben. 
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liegen auf gußelfernen, mit ihren Enden eingemauerten Mofl- 
balken i. Unter ven Roften befinden fi geräumige Aſchenfall⸗ 
räume k, durch welche zugleidh Die Luft zur Feuetung für die 
Rofte einfirdmt. Der Peiner Ofen B tft nicht mit einem be⸗ 
fordern Schürloch verſehen, indem vie Steinfohlen durch vie 
Einfehthür auf den Roſt geworfen. und auögebröitet werben; 
Die Einfehtbärdfinungen m find von folcher. Breite, daß das 
zu gtühenne Elfen (Stürze und Bleche) bequem in die Defen 
gebracht werden Tann. Bor ven Einfegäffnungen m flchen auf 
untergelegten gußelfernen lUinterfägen n vie kaſſettenartigen guß⸗ 
eifernen, auf der Innern GSelte mit feuerfeflen Ziegeln ausges 
manerten Vorſetzthüren |, unter welchen eine 6 Zoll hohe Deff- 
nung verbleibt, durch welche vie zu glühenden Bleche und f. f. 
in die Defen gefeht und wieder Geraudgezogen werben. Da bie 
Defen nicht mit Yüchfen in vie Eſſen g einmünden, fo fleigen 
Nauch und Flamme durch die erwähnten Oefſfnungen unter ven 
Vorſeythüren | aus den Ofen und werden mittelſt des auf ber 
gufeifernen, mit einem Rand verfehenen Trageplatte o aufge⸗ 
führten Rauchfanges p In vie Eſſenſchächte g geleitet. Die. über 
den Dein aufgeführte Eſſe, welche die beiden abgeſonderten 
Efienfhächte g enthält, iſt durch gußelferne flarke Trageplatten q 
unterftüßt, welche von den Widerlager⸗Mauern © getragen wer⸗ 
den, damit die Efie die Ofengewoͤlbe nicht belaftet. 

Auf der Vorder⸗ und Hinterfeite find die Oefen durch 
gußelferne Anterplatten r verankert, deren Fußenden in pas 
Fundamentmauerwerk eingelaffen und befefligt, die obern Gaben 
aber durch gefchmiebete Anker 8 gegenfeitig mit einander be⸗ 
feftigt find. 

Die Borfegihüren.] ruhen mit Ihren Unterfägen a auf 
den gufeifernen Brüflungsplatten a, welche’ auf ven vor ben 
Defen 15 Zoll vorfpringenden Bruftmanern t auflicgen. (65. 1002. 
1033.) 


.. &afel XLVII. 
Big. 1 — 4. Blechglühofen bei Steinfohlen- 
Eeuerung auf ver Hütte zu Charentyn. 

Fig. 8. Veriikaler Angendarchſchnitt des Ofens nach der 
Linie AB in Fig. 4.; Fig. 2. Vertikaler Querdurchſchniu nad 
ver gebrochen punktirten Rinie CHEFGH in Fig. 4.; Big. 3. 
Anſicht ver vorberu oder: der Arbeitsfeite; Big. 4. Gumbriß 
dab Ofend nach ver gebrochen punktirten Linie IKLM in Fig. 1. 

Der Dfen Hat im Allgemeinen bie Form und Konſtrul⸗ 
tion der Flammenöfen. Der Heerd a des Glühraumes bed 
Dfens beſteht aus einer Schicht son feuerfeften Ziegeln, welche 
auf die hohe Kante geſtellt And und unmittelbar auf Dem vol- 
In Mauerwerk. h, von .geröhnlichen Birgeln ruhen. Um bie 
auf dem Herr legenden zu glühenden Bleche fo - wenig alt 
mäglicd) bem oxydirenden Luftſtrom auszuſetzen, iſt bie Fauerbrucke © 
boͤher als bei din Puddlingsoͤfen und Schweißoͤfen, nämlich 
12 ZoB über ver Heervſohle aufgeführt, und deshalb auch die 


Höhe von Hier Sohle bis zum Scheitel des Gewoͤlbes di, 


größer. Die. Futtermauern ©, die Feuerbrücke c und ber untere 
Theil des Eſſenſchachtes beſtehen aus feuerfeflen Thonziegeln, fo 
wie. auch bed Brmülbe.d. Letzteres hat einen ſehr flachen Bo⸗ 
gen und iſt über dem Roſt f, gegen Die innere Stirnwand ber 
Bemessung mit einem viertellrensförmigen Bogen auögewälbt, um 
die Flamme Beiler in ven Bführaum zu leiten. Das auf ber 
langen Seite des Ofens befinpliche Schürloch g, durch welches 
die Steinkohlen auf den von ven gußeiſernen Noftbalten h unter« 
flügten Roft f eingefchürt werten, iſt mit einem vor ber äußern 
Wand ded Ofena etwas hervortretenden, von innen nach außen 
ſich erweiternden, gußeiſernen Schürkaſten eingefaßt. Auf ben 
Äußern Seiten iſt der ganze Ofen von garfekjernen Mantelplat⸗ 
ten i umſchloſſen, welche mit ihren untern Enden in das Fun⸗ 
dament 6 Zoll tief hineingreifen. Die Mantelplatten werden 
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durch gußelferne Ankerplatten k feftgehalten, welche die Zuſam⸗ 
menſetzungsfugen ver Ankerplatten bedecken, mit Ihren untern 
Enden in dem Fundament vermauert find und an ihren obern 
über ven Mantelplatten hervorragenden Enden gegenfeitig durch 
geſchmiedete Anker | mit einander verbunden werben. Dis 
Wände m der Uber dem vorbern Theil des Ofens befinplichen 
Eſſe p, werden von gußeifernen, auf den unten Geiten mit 
Verſtärkungsrippen verfehenen, quer ũbereinander liegenden Trage 
platten m, welche mit ben. an ihren Enden angegoflenen Rafen 
ſich verankernd überfaflen, getragen. Die. Trageplatten finh 
duch A runde hohle gußetferne Säulm eo unterftügt, welche mit 
ihren Fußplatten auf ber - in dem Fundament eingemauerten 
Sohlplatte q feſtgeſchraubt find. Dur dieſe Ginrichtung wire 
die Belaftung des Dfengemölbea von ber Eſſe nicht allein ver⸗ 
hindert, fondern bafielbe Tann andy, ald ganz unabhängig von 
dee Eſſe reyarirt oder ermenert werben, Die vordere Quer⸗ 
ober Slirnwander, in welcher fih unten auf ver Heerdſohle 
die übermölbte Einfegöffnung s befindet, bildet mit der innern 
losgrechten Bungenmauer t, in welcher fi, unten über dem 
Heerde, die überwoͤlbte Huchsdfinung u beſindet, einen lothrech⸗ 
ten Ylammen - Abzugälanal v (Big. 1, 2, 4.),. deſſen horkzon« 
taler Querſchnitt 4 Zoll breit und 3% Buß lang iſt, indem 
er die ganze Breite des Glühheerdes zur Ränge bat. Diefer 
Kanal v verengt ſich aach ver Quere des Dfend und ermeitert 
fi nach der Richtung der Länge veſſelben trichterförmig zu 
einem Kanal oder einer Röhre w, welche in ven Eflenfchacht p 
einmünbet. | 

Bor der vorbern Efſenwand und ber Stirnwand r bed 
Ofens iſt eine fogenannte verlorne Eſſe x aufgeführt, weiche 
fih nur wenig über das Dach der Hätte erhebt. Sie dient 
dazu, die Flamme und ven Rauch abzuführen, welche während 
des Definend ver Arbeits⸗ oder Einfegigür.y, durch bie Ar⸗ 
. beitsdfinung = Geransfchlagn und bie Arbeiter ſonſt dadurch 
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beläfligen würden. Dad. Mauerwerk u viefer Eſſe iſt auf einer 
gußelfernen Trageplatte a aufgeführt, welche mit beiden Enden 
in den Dfenwänven aufliegt. 

Die gußeiferne kaſſettenfoͤrmige Cinſetzthür y, weldde auf 
der innern Seite mit feuerfeiten Thonziegeln audgemauert iſt, 
ruht auf der gufeljernen Sohlbankplatie 4 und Iehnt ſich an 
dem gußeiſernen Rahmen d an. Zwei Hebeläarme s und 8’, 
welche an der gemeinfchafklichen Are y (Big. 3.) befefligt fine, 
dienen zur Handhabung biefer Ihür. Die Tleinen gußetieenen 
Zapfenſtaͤnder 7 find über ver Trageplatte a mit Schrauben 
befeftigt. Weil bei den Glühdfen vie Einfe- oder Arbelit« 
thüren ſehr oft geöfinet werben müflen, fo bringt man'fle nicht 
an den langen Seltenwänden, fonbern an der, ber Feuernug 
gegenuber befindlichen Querſeite des Ofens an, um bad Gin- 
dringen der äußern Luft in den Ofenraum bei geöffneten Thü⸗ 
zen, durch die entgegenftrömenve Ofenflamme zu werhinvern und 
dem Abkühlen des Ofens mehr vorzubeugen. Die Bungen- 
mauer 8 hat ven Zwei, die längs dem Scheitel des Gewoͤlbes d 
ſtreichende Flamme vorn gegen ven Heerd a nieberzubrüden und 
die Flammenhitze dadurch gleichförmig zu verbreiten. Die durch 
vie Einfegthür y in den Glühoͤfen eingefehten zu glühenden 
Bleche Liegen nicht unmittelbar auf ver Heerdſohle, Tonbekn auf 
34 Zoll im Quadrat flarken, parallel mit den Ofenwaänden 
auf dem Heerd Tiegenden, gußelleruen Stäßen, damit auch. dir 
unteren Flächen gleichfürmig geglüht werden. ($. 1033.) 

Big. 5— 3. Glühofen zum Blühen der Eifen- 
bleche auf der Hütte zu Terrenoire. j 

Fig. 5. Vertikaler Längendurchichnitt‘ des Ofens nad ber 
Zinie AB in Big. 8.; Fig. 6. Vordere Anficht; Fig. 7. Ber- 
tifales Querprofil nach der Linie CD in Fig. S.; Fig. 8. Ho⸗ 
rigontaler Durchfchnitt nach. ver gebrochenen Linie EF. 

-- Die Innere Einrichtung dieſes Ofens flimmt mit ber des 
vorberbefchriebenen überein. Die innen Wänbe e, bie Feuer⸗ 
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brüde 0, der Heerd a, das Gewölbe d und die ımteen Theile 
des Effenihachfs beſtehen aus feuerfeften Thonziegeln; bie äußern 
Bände m, das untere DMauerwert b und bie Eſſenwände finb 
son gewöhnlichen. Ziegeln aufgeführt. Das Gewölbe ift, von 
der vordern Stirnwand t bis zur Hintern Querwand an der 
Feuerung, mit borizontalem Scheitel durchgeführt. Das Schür- 
loch g ift eben fo wie bei dem vorigen Dfen angeorunet. Da 
ber Innere Dfenraum hier nlebriger iſt als bei jenem Ofen, fo 
war es zweckmäßig, vie Feuerbrücke e Höher über ven Herb a 
zu legen, um ben oxydirenden Lufiftrom von den Blechen voll- 
ftänbiger abzuhalten. Der Afchenraum unter dem oft: f fleht 
bier auf ver Hintern Querſerte des Ofens durch eine weite Oeff⸗ 
nung mit. ber Äußern Luft in Verbindung. Lieber dem Roſt 
wird die Quermauer an ber Feuerung durch bie gußeiferne 
Platte n unterſtützt. Auf dieſer Seite iſt ver Ofen nur allein 
wit emer Mantelplatte i bekleivet, übrigens auf allen Seiten, 
wie bei dem vorigen Ofen, durch gußelferne Platten k, mittelft 
geſchmiedeter, dieſelben an ihren übern Enden gegenfeltig ver- 
bindender, Ankerſchienen 1 verankert. 

Die Efje p iſt vorn zur Seite des Ofens aufgeführt, da⸗ 
mit fie noch für einen zweiten, ſymmetriſch daneben geftellten 
Gluͤhofen Henugt werden kann, indem zum ununterbrochenen 
Betriebe eines Blechwalzmerts zwei Glühöfen erforderlich find. 
Statt die Flamme gegen den vorbern Theil der Heerbfläche, mie 
es bei dem vorigen Dfen gefchah, durch die Zurngenmuuer t 
nieberzubräden, find bier auf beiben Seiten des Heerdes im 
Niveau der Heerdſohle in beiden Seitenmauern des Ofens, Ka⸗ 
näle oo, 0'0'0', angebracht, durch welche Rauch und Blamme in 
die Eſſe p geleitet werden. Der Kanal 0’ ift innerhalb der 
Stärke der Seitenmauer des Ofens in die Höhe geführt und 
dann über dem Gewölbe vefielben nach ver Effe p geleitet, in 
melche er einmünbet. 

Die verlorne Eſſe x erhebt fich Hier nicht über die Ofen⸗ 
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höhe, indem die aus der Einfegöffnung w, bei dem Oeffnen ber 
Einfepthär y hetausſtroͤmende Flamme, doch hinreichend abge 
leitet wird, um die Arbeiter nicht zu beläſtigen. Die äußere 
Mauer r, welche dieſe Eſſe bildet, iſt auf einer breitem geſchmie⸗ 
deten gebogenen eiſernen Schiene q. aufgeführt. 

Dad Drffnen der auf der Sohlbankyplatie 4 ruhenden und 
argen ven gußeiſernen Rahmen d auliegennen Ginfesthür. y, in 
welcher fich ein. kleines Spaͤhloch befindet, wird fehr einfach 
und bequem wittelſt eines ſeiiwärts angebrachten ‚Hebel = has 
wirkt. Die beiden Beinen gußeiſernen Stänber a fi. vie Hebel⸗ 
‚are, ‚find an ben. beiden geſchmiedeten Ankerſchienen J aufge 
fehraubt, welche an dieſer Stelle bie gußeiſernen Anferplatten k 
‚malt ven. Tathrecht eingemauerten geſchmiedeten Ankerſtäben e ver 
binden, uud von benen bie vorbere auf ber Mauer r aufliögt, 
gie andere aber Durch Die Mauer 6 buxchgeführt iſt. 

Der obere Theil der Umſaſſungsmauern w ber fie m, 
wird bier ebenfalls durch gußelferne Trageplatten u getragen, 
welche Irgteren von 4 gußellernen Tragefländern v witseflügt 
werben. Der untere Theil der Eſſe Tan daher auch hier, un⸗ 
abhängig von dem obern Theil berfelben, erneuert werben. 

Diefe Defen find vorzugöwelfe da anzumenben, wo zwei 
Defen neben einander aufgerichiet (gefuppelt) und an eine bei⸗ 
den gemeinfaftliche Eſſe gelegt werden follen. -Der vorhin be⸗ 
ſchriebene Glühofen if mehr für einen iſolirt flehenden Ofen 
geeignet, und ein ſolcher wird gewoͤhnlich auch nur da ange 
wendet, wo kein Raum vorhanden iſt, um die Eſſe zur Seite 
anzulegen ($. 1033.). 

Big. 9—12. Blechglühofen bei Holgfeuerung 
auf dem Giimhüttenwert bei Kugborf, (Megierungäbezick 
Frankfurth). 

Big. 9. Vordere Anficht des Ofens von der vordern Quer⸗ 
oder Arbeitsſeite; Fig. 10. Aeußere Laͤngenauſicht veſſelben; 
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Big. 11. Vertlkaler Durchſchnitt nach ver Linie AB; Big. 12. 
Veriikaler Laͤngendurchſchnitt durch die Mitte des Ofens | 

Die Innern Wände des Ofend ver Heerd a, die Feuer⸗ 
brücke b, das Gewölbe neben der Feuerbrüde, das eigentliche 
Dfengewölbe und die inmern Wände bed Fuchſes d find von 
feuerfoten Thonziegeln, alles übrige Mauerwerk aber von 'ge= 
wöhnlicyen Biegen aufgeführt. Un ven Außenfeiten iſt ver 
Dfen durch gußeiferne vertitale Anterplatten S, in ver fihon er- 
wähnten Art mittelft gefchmiebeter Zuganker g verankert. Die 
Anterplatten S halten zugleich bie Horizontal und bündig in den 
äußeren Längenmwänden Uegenden Unferplatten b feft, melche dem 
Oruck des Gewoͤlbes widerſtehen. 

Das in geringer Höhe über dem Heerd a beſindliche flache 
Gewoͤlbenec, Läuft mit einem beinah viertelkreisförmigen Bogen 
unten gegen die innere Stirnmauer ded Feuerungsraumes, welche 
von der gußeiſernen Platte i getragen wird. Nach der Arbeltd- 
oder Einfegöffnung 1 Hin, Hat das Gewölbe eine ziemlich flarfe 
Reigung gegen den Heerd, um die Blammenbige gegen bie Heerd⸗ 
fohle niederzudrucken. Damit der oxydirende Luftſtrom, welcher 
fih aus dem Feuerungsraum über den Heerd verbreitet, ben 
fertigen Blechen, beim Ausglühen derſelben nadı ihrer Vollen⸗ 
dung unter ven Walzen; nicht nachtheilig werde, iſt mit ber 
Beuerbrüde b ein flaches Gewoͤlbe e verbunden, deſſen Ober j 
fläche mit der Kante der Feuerbrücke in einer Ebene liegt, wo⸗ 
durch die Feuerbrücke auf zmeitmäßige Weife verbreitert und ein 
dem Flammenzuge unzugängliches Gewölbe zum Ausglühen der 
Bleche gewonnen worden iſt, ohne den zum Glühen des Mate⸗ 
rialeiſens und der Stüuͤrze Fe rDeriee Heerpraum zu beein⸗ 
trächtigen. 

Der Heerd ruht auf einem malfiven Gewölbe, deſſen hoh⸗ 
ler Raum k an ber vorbern Seite des Ofens offen if. Damit 
das zu glühende Material an beinen Seiten ver Glühhitze aud- 
geſetzt werde, wird daſſelbe nicht unmittelbar auf vie Heerpfohle, 
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höhe, inkem die. aus der Einfegäffnung e, bei dem Deinen ber 
Einſetzthür y hetausſtroͤmende Flamme, doch Kinveichend abge⸗ 
leltet wird, um vie Arbeiter nicht zu beläftigen. Die äußere 
Mauer v, welche diefe Eſſe bildet, iſt auf einer breiten geſchmie⸗ 
deten gebogenen eljernen Schiene .q. aufgeführt. 

Das Drffnen der auf ver Sohlbankplatte 4 ruhenden und 
gegen ven gußeiſernen Rahmen d anliegennen Cinſetzthür y, in 
welcher ſich ein kleines Spaͤhloch befindet, wird ſehr einfach 
‚una bequem miitelſt eines feikwärtd angebrachten Hebels z has 
wirft. Die beiden Beinen gußeiſernen Stäuber a flsr. die Hebel⸗ 
:art, ı find an dem. beiden geſchmiedeien Anbkerſchienen J aufge 
ſchtaubt, welche an dieſer Stelle bie gußeiſernen Ankerplatten k 
‚wit ven. Tathreiht eingemnuerten geſchmiedeten Zinterfläben « vers 
binden, und von benen die vorbere auf ber Master r aufliögt, 
vie andere aber durch die Mauer 1 duxchgeführt iR. 

Der obere Theil ver Umſaſſungsmauern w ber Gfie p, 
wird bier ebenfalld durch gußelferne Trageplatten u getragen, 
welche Iegteren von 4 gußelfernen Tragefländern v wilsflägt 
werden. Der untere Theil ver Eſſe kann naher auch bier, un⸗ 
abhängig von dem obern Theil verfelben, erneuert werben. 

Diefe Defen find vorzugdwelle da anzuwenden, wo zwei 
Defen neben einander aufgerichtet (gefuppelt) und an eine bei⸗ 
den gemeinichaftliche Eſſe gelegt werden follen. -Der vorhin be⸗ 
fhriebene Glühofen iſt mehr für einem iſolirt ſtehenden Ofen 
perignet, und ein ſolcher wird gewoͤhnlich auch nur da ange⸗ 
wendet, wo kein Raum vorhanden iſt, um die Eſſe zur Seite 
anzulegen ($. 1033.). 

Big. 9—12. Blechglühofen bei Holgfeuerung 
auf dem Eiſenhüttenwerk bei Kutzdorf, ( Megierungäbezisf 
Frankfurth). 

Big. 9. Vordere Anficht des Ofena von ber. vardern Quer⸗ 
oder Arbeitsſeite; Fig. 10. Aeußere Längenanſicht deſſelben; 
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Big. 11. Vertlkaler Durchſchnitt nach der Linie AB; gig. 12. 
Veriilaler Laͤngendurchſchnitt durch bie Mitte des Ofens. 

Die Innern Wände des Ofend ber Heerd a, die Feuer⸗ 
brüde b, dad Gewölbe neben ver Feuerbrüde, das eigentliche 
Dfengewölbe und die Innern Wände des Fuchſes d find von 
feuerfeften Ihonziegeln, alles übrige Mauerwerk aber von ge⸗ 
wöhnlichen. Biegeln aufgeführt. Un ven Außenfeiten iſt der 
Dfen durch gußeiferne vertifale Anterplatten f, in ver fihon er- 
wähnten Urt mittelft gefchmieneter Zuganter g verankert. Die 
Ankerplatten f halten zugleich bie horizontal und bündig In den 
äußeren Längenwännen UHegenden Anferplatten b feft, welche dem 
Drud des Gewoͤlbes widerſtehen. 

Das in geringer Höhe über dem Herb a beſindliche flache 
‚Berodlbe c, laͤuft mit einem beinah viertelkreisförmigen "Bogen 
unten gegen bie innere Stirnmauer des Feuerungsraumes, welche 
von der gußeiſernen Platte i getragen wird. Nach der Arbeitd« 
oder Einfegöffnung | hin, hat das Gewölbe eine ziemlich flarfe 
Reigung gegen den Heerd, um die Flammenhitze gegen vie Heerd⸗ 
ſohle niederzudrücken. Damit ver orgvirende Luftſtrom, welcher 
fih aus dem Peuerungsraum Über den Heerd verbreitet, ben 
fertigen Blechen, beim Ausglühen verjelben nad) ihrer Vollen⸗ 
dung unter den Walzen; nicht nadjtheilig werde, iſt mit ber 
Beuerbrüde b ein fladyes Gewölbe e verbunden, deſſen Oben 
fläche mit der Kante der Feuerbrücke in einer Ebene liegt, wo⸗ 
Durch Die Feuerbrücke auf zweckmaͤßige Weife verbreitert und ein 
dem Flammenzuge unzugängliches Gewölbe zum Auöglühen der 
Bleche gemonnen worden ift, ohne ven zum Glühen des Mate- 
rialeifend und der Gtürze erforverlichen Heerdraum zu beeins 
trächtigen. 

Der Heerd ruht auf einem maſſiven Gewölbe, vefien hoh⸗ 
ler Raum k an der vordern Seite des Ofens offen if. Damit 
das zu glühenne Material an beinen Seiten der Glühhitze aud⸗ 
geſetzt werde, wird daſſelbe nicht unmittelbar auf vie Heerdſohle 
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fonvern anf vierfantige Unterlagen m gelegt. Diele Unterlagen 
von feuerfeſten Ziegeln, ones auch von Eifen, Ilegen in fünf- 
zölliger Entfernung von einander, parallel mit den Längenwän- 
den des Dfens. 

Die vor ver Einſetzoͤſſnung I ſtehende gußeiferne, kaſtenfoͤr⸗ 
mig gegoſſene inwendig mit Thonziegeln ausgemauerte Ver⸗ 
ſchlußthüre p», welche auf der Sohlplatte o ruht, wird in ge= 
woͤhnlicher Art durch eine Gebelvorrichtung geöffnet und ge= 
ſchloſſen. Durch den, nahe an ber Arbeitsäffnung |, im Schei⸗ 
tel des Gewoͤlbes befinplichen, mittelft ver abpetreppten Dauer o 
(Fig. 9, 10, 12.) zuerft Iothrecht, dann in fchräger und zuleßt 
in horizontaler Richtung geführten, in die Eſſe einmünbenven 
Fuchs d, werben ver Rauch und die Flamme in die Efie p 
geleitet, welche fich an ver langen Seite des Ofens befinvet. 
Die Efienmauer ift in gewöhnlicher Art verankert. Mittelft 
eines gußeifernen Schiebers r kann der Fuchs d verfchlofien 
und die Hitze in dem Ofen zurüdgehalten werben. 

Fig. 13—15. Doppel⸗Blechglühofen bei Stein— 
fohlenfeuerung bei Neuflapi- Eberämalbe. ame 
Potsdam.) 

Fig. 13. Vertikaler Lingendurchſchnitt nach AB in Fig. 14. 
ig. 14. Orundriß des Ofens; Fig. 15. Aeußere Anſicht einer 
mit der Hebelvorrichtung verbundenen Verfchlußthär. Die bei⸗ 
ven Fugelfürmig conftruirten Gewölbe a und h lehnen ſich an 
einem gemeinſchaftlichen, quer über den Heerd geſpannten Gurt⸗ 
bogen c, welchem bie beiden innern vorſpringenden Pfeiler⸗ 
mauern d zu Widerlagsmauern dienen. Die beiden Glühräume 
liegen, der Länge nach, quer durch den gemeinſchaftlichen Ofen 
und find nur durch die unter dem Gurtbogen c befindlichen 
Scheidewände e getrennt, durch welche die Deffnung f gebilbet 
wird, um die Slamme aus dem ber Feuerung zunächſt liegen⸗ 
ven Glühraum in ven zweiten, auf ber entgegengefehten Seite 
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an der Eſſe liegenden Glühraum zu leiten, aus welchen fie 
durch den eigentlichen Fuchs g in die Effe h abgeführt wies. 

Der Feuerungsraum, welcher ſich auf ver langen Seite 
des Ofens befindet, wird durch das. Gewölbe a ebenfalld über⸗ 
ſpannt. Die Beuerbrüde k, welche auf, ver Feuerungsſeite etwas 
abgerundet if, um das Cinſtroͤmen ver Flamme in den Ofen 
zu beförbern, bildet zugleich einen Theil der Ofenwand. Ueber 
ben Heerd m erhebt ſich die Keuerbrüde 18 Bol Hoc, wodurch 
der Flammen⸗ und Luftfirom an ver unten Fläche des Mies 
wölbes fortzuftreichen genöthigt wird, alfo die auf ber Heerd⸗ 
fohle Tiegenven Stürze und Bleche vor den orydirenden Wir- 
tungen ded Flammenſtroms ziemlich gefchügt werben. Durch 
das Schürloch 3, welches in gewöhnlicher Art mit einem guß⸗ 
eifernen Schürfaften audgefüttert if, werben vie Steinfohlen 
auf ven Roft 1 eingefäyürt, welcher letztere auf den gußeifernen 
Roftbalten m aufliegt. | 

Die Heerbfohlen m liegen in gleichem Niveau. Die zu 
glühenden Stürze und Bleche Tiegen ebenfalls nicht unmittelbar 
auf diefer Sohle, fonvern auf Unterlagen o, die hier aus feuer- 
feften Ziegeln beftehen, wozu aber auch eiferne Glühbalfen an- 
gewendet werben. Der Heerd m iſt unterwölbt und die dadurch 
gebildeten hohlen Räume q an der Außenfelte des Dfens, fin 
unterhalb der @infegthüren p, offen. 

Die Einmündung in den Buchs g befindet fih bei dem 
zweiten Glühraum, neben welchem die &ffe h feitwärtd aufge» 
führt iſt, zunachft ver Einſetzthür p, in der Iungen Seitenmauer 
des Ofens, in welcher der Fuchs in ſchräger Richtung (wie in 
Big. 13. punftirt angedeutet) bis über dad Dfengemölbe em⸗ 
porfteigt und Horizontal in den &fienfchacht h einmünder. 

Die Berankerung des Dfend durch die gußeifernen Anker⸗ 
plaiten r mittelſt geſchmiedeter Zuganker, fo wie die Beranfe- 
zung der Gffe b find in gewöhnlicher Art ausgeführt. “Die 
Einjegthüren p ruhen auf ver gußeifernen Bruftplatte 3, welche 
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auf dem außerhalb ber Defen vorſpringenden Beerdmauerwerl 
aufliegt. 

Der zundchſt dem ee beaiindliche Gluͤhraum, 
welcher am ſtarkſten erbigt wird, dient zum @lühen des Mas 
terlalelſens und ber vorgewalzten Stuͤrze; der andere Glühraum 
zum Glühen der in ver Bearbeitung ſchon weiter vorgeſchni⸗ 
tenen und zu fertigen Blechen ans zuwal zenden Stürge. Dur 
Wiofen Ofen koͤnnen daher das Vorbereitungswalzwerk und daß 
Walzwerk zum Fertigwalzen ver Bleche, gleichzeitig beſchäftigt 
werben. ($. 1033.) 


Tafel XLIX. 


Fig. 1—6. Blechg läühofen bei Steinkohlen auf ver. 
Alvensiehenhütte gu Königshütte in Oberſchleflen. 

Big. 1. Verukaler Läingenburchfchmitt ‚nach der Linie AB 
in ig. 3.; Big. 2. Vertikaler Querdurchſchnitt nach der Linie 
CD in Fig. 3.; Fig. 3. Horizontalee Durchſchnitt nach ber 
gebrochen punktirten Linie EEGH in Fig. 1.; Sig. 4. Hintere 
Anfiht des Dfens (ohne die Efie); Fig. 5. Seltenanfiht ums 
Fig. 6. Vordere Anficht des Ofens. 

Die Eſſe a befindet fich über der Mitte bes Slähofene 
und wird in der Höhe von 24 Fuß über bemfelben, von guß⸗ 
eifernen Irageplatten bb, ce getragen, welche quer fiber einan⸗ 
ber liegen und mit den an ihren Enden angegoffenen Naſen 
( Backen) fih an einander ankernd, übergreifen. Die Trage⸗ 
platten werben burch vier gußelferne, auf der im Fundament 
eingemauerien Sohlplatte e angeichraubte Trageſtänder d unter 
ftügt, zwiſchen welchen ver Glühofen ſteht. 

Dad aus feuerfeflen Thonziegeln beftchende Efienfutter £ 
iſt auf allen Seiten, mit Ausnahme des oberſten Abſatzes, von 
der Rauhmauer g des Eſſenſchachtes durch einen 1 Zoll wei⸗ 
ten hohlen Yüllungsraum getrennt, um fich beim Erbigen un⸗ 
gehindert ausdehnen zu koͤnnen. Im ven einzelnen Abſätzen ver 
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Eſſe wird. es durch zwei nach außen vorgeſtreckte Thonzlegel- 
ſchichten mit fogmannten Sättin- (Rängen) i verſehen, um fich 
in den correſpondirenden Kranzöffnungen im Rauhſchacht auf« 
zufatteln, und eine fefte Unterlage zu gewinnen, wenn es ſich, 
bei dem Stiüftande des Gluͤhofens, wieder zufammenzieht. Des⸗ 
Hals erhalten dieſe Sättel over Kränze nicht allein auf ven 
Selten, ſondern auch oben ein Zoll Spielraum, jo daß bie 
Ausdehnung deB Efienfutters frei Ratifinden koͤnne. Der oberfte 
Abſatz ver Eſſe, welche bier Ten beſonderes Butter bat, ruht 
auf einer rahmfoͤrmigen gußsifernen Platte zu. Das darunter 
beſindliche Schachtfutter kann bei dieſer Binrichtung erneuert 
werben, ohne daß daraus Nachthelle für bie oberſten Eflentheile 
entſtehen. 

An den, den langen Wänden des Ofens zugewendeten 
Seiten, find die äußern Eſſenwaände unten ſtärker, als auf ven 
beiden anderen Seiten und treppen ſich allmählich zu ber bes 
ſtimmten ‚Stärke ab. (Vergl. Taf. XXIV. Fig. 1—4.) Die 
Eſſe iſt in gewöhnlicher Art mittelft durchgehender Anker & 
und außerhalb durch deren hervorragende Köpfe und durchge⸗ 
ſteckte Splinte k befefligt, welche Iegtere in die abgetreppten 
Außenwände ganz eingelaffen werben, um lothrecht geführt werben 
zu koͤnnen, wie in Fig. 6. punktirt angeveutet iſt. Die Eſſen⸗ 
ausmänbung tft, wie bei den Puddlingsoͤfen, mit einem gußs . 
eifernen Verſchlußdeckel verfehen, welcher mittelft eines Hebels 
und Stangenfette geöffnet und gefchloffen werben kann. 

Sämmtliches in den Zeichnungen eng fchraffirte Mauer« 
werk beſteht aus feuerfeften Thonziegeln, das weit fihraffirte aus 
gewöhnlichen Mauerziegeln. Auf ver Heerdſohle 1 liegen, pa⸗ 
rallel mit den langen Dfenwänven, die 3 Zoll hohen Unter⸗ 
lagen m aus feuerfeften Ziegeln over aus Eiſen, auf welche die 
zu glühenden Bleche gelegt werben, damit fle auf beiden Seiten 
die Glühhitze erhalten Lönnen. Die Beuerbrüde on erhebt ſich 
6 Zoll über den Heerd und liegt mit ihrer obern Seite 18 Zoll 
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unler dem Scheitelpunft des Gewoͤlbes o. Nach der Feuerungs⸗ 
ſeite iſt die Feuerbrücke zum beſſern Einſtroͤmen ver Flamme 
in den Glühraum abgerundet. Das Gewölbe. o neigt ſich, von 
feinem höchſten Punkt über ver Zeuerbrüde nach der Cinſetz⸗ 
Öffnung hin, almählig mit fanfter Biegung gegen bie Geerd⸗ 
ſohle, deſſen Scheitel ed fih bis auf 14 Zoll nähert. Ueber 
der Feuerung iſt es mit einem viertellveisförmigen Bogen. gegen 
die Beuerungd-Stirnmauer p gefpannt, welche letztere über dem 
Roſt q von einer gußeifernen, auf ber obern Seite mit einer 
Verſtärkungsrippe verfehenen Irageplatte p, bie in den Seiten 
wänden des Ofens aufliegt, getragen wird. Unter dieſer Platte p 
communicirt die äußere Luft mit dem Aſchenfallraum unter 
dem Roſt. 

Dad Schürlocdh r ift mit einem gußelfernen, nach außen 
bervortretenden und von Innen nach außen ſich erweiternden 
Schürfaften s verfehen. Der Roſt q wird durch bie beiden 
gußeifernen, in den Seitenwänden bed Aſchenfallraums auflie- 
genden Noftbalken 1 unterftügt. Im Scheitel des Gewölbes 0, 
nahe an der vorbern Stirnmauer u, in welcher ſich vie Em⸗ 
feßöfinung v befindet, ift die Ginmündung des Fuchſes w, durch 
welchen vie Slamme und ver Rauch zur Effe a abgeführt wer⸗ 
‚den. Diefer Fuchs fleigt bis zur äußern Ofenhöhe Lothrecht, 
von da ift derfelbe aber rückwärts fchräg auffleigend zur Eile 
geführt, in welche er ausmündet. Durch ven in dem fchräg 
auffteigenden Fuchskanal befindlichen gußeifernen Verſchlußſchie⸗ 
ber x, läßt fich mit Hülfe des gußelfernen voppelarmigen und 
mit einem Gegengewicht für ven Schieber verfehenen Hebels y, 
deſſen Arenſtänder z In ber Eſſenmauer befefligt iſt, ver Fuchs⸗ 
kanal nach Belieben öffnen und ſchließen. 

Zwiſchen dem ſchräg aufſteigenden Fuchskanal w und dem 
Ofengewölbe o find in dem Mauerwerk Kanäle & ausgeſpart, 
um die Belaftung des Gewölbes dadurch zu vermindern. 

Wenn bei geöffnetem Schieber x der Fuchs w zur Abs 
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führung der Flamme und des Rauchs in die Eſſe benutzt wird 
ſo erlangen die Bleche auf dem Heerde einen geringexen Grad 
von Gluchhitze, weil die Flamme mehr längs dem Scheitel des 
Dfengewölbes foriftreicht; follen die Stürze ober bie Bleche 
ſchneller und flärfer geglüht werben, fo gefchieht dies dadurch, 
daß ver Fuchs w mittelſt des Schiebers v gefchloffen und bie 
Flamme durch ven Fuchs 4 abgeleitet wird, welcher vorm in 
ber Heerdſohle, nahe an der Stiramaueru angebracht ifl. Da⸗ 
durch wird Die Flamme tiefer auf die Heerdſohle hinabgezogen 
und die Bleche werben nicht allein zur größtmöglichkien Gluͤh⸗ 
bige gebracht, ſondern es wird zugleich auch die, durch vie 
Einfegthär y eindringende äußere Luft abgehalten und bie Oxy⸗ 
dation der Bleche in einem. höheren Grave verhindert. Diefe 
Ginsihtung trägt aber nicht bloß unmittelbar zur Berminde- 
zung des Wärmeverluſtes bei, ſondern fie bewirkt auch eine 
ftärkere Erwärmung des ganzen Ofenkörpers durch die Art wie 
der Fuchskanal weiter bis zur Eſſe fortgeführt wird. Der 
Suche A fteigt nämlich jenkrecht in der ganzen Breite des Heer⸗ 
bes 618 4 Zoll über ver Hüttenfohle hinab und theilt fich Hier 
in zwei unter dem Heerde fortgehenve Kanäle d, welche etwa in 
der Mitte ver Heerdlänge, feitwärtd mit abgerundeten Biegun⸗ 
gen, rechtwinklig durch die langen Ofenwände unten durchge⸗ 
führt find und im die lothrechten Fuchskanäle = einmünden. 
Die Iegtern wenden fich oberhalb des Ofens rückwärts, fleigen 
über vemfelben etwas fchräg auf und münden in die Eſſe da⸗ 
felöft aus. Die vertikalen Wände der Buchöfanäle s find. an 
den langen Dfenwänden zwiſchen den gußeifernen Trageftän« 
bern d aufgeführt. Oberhalb des Ofens werben die Fuchs⸗ 
Tanäle w und s durch gefchmiebete, dieſelben umfaflende Anker⸗ 
bänder 77 veranfert. 

Wenn auch während des Deffnend des Fuchſes w, die 
andern Fuchskanäle A, d, & offen bleiben, fo wird hie Dfen- 
flamme doch nur allein durch w abgeführt, weil fie vem Fürz 
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zeren Wege folgt. Die Einfepihür 7, welche aus einem guß- 
eifernen Taftenförmigen Rahmen beſteht, ver auf der Innen Selte 
mit Thonziegeln ausgemauert if, wird burdh ven Hebel 9 ge- 
Öffnet und geſchloſſen, vefien Are in dem Meinen gußeiſernen 
Ständer 5 Tiegt. 

Die äußern Wände des Dfens find mit gußeiſernen Man⸗ 
telplatten a’ eingefaßt, welche mit ihren untern Enten In das 
Fundament eingelafien werden. Diefe Mantelplatten werden durch 
lothtecht aufgeflellte mit ihren untern Enden ebenfalls in das 
Fundament einzulaſſende Ankerplatten b' gegen den Ofen feſt⸗ 
gehalten, indem fie durch geſchmiedete, über den Ofen hinweg⸗ 
reichende Anker mit einander verbunden find. Die Mantelplat⸗ 
ten an der hintern Stirnfeite bei der Feuerung und an Yen 
langen Außenwänben ver beiden Fuchskanäle e find, um daß 
Gewicht zu vermindern, durchbrochen, wie aus Fig. 4. und 5. 
zu erſehen ik. Die Mantelplatten an ben Turzen Wänden 
der beiden Fuchskanaͤle e find an den gußelfernen Xrageflän- 
dern d mit angegoflen, wie aus dem Grundriß Big. 3. her⸗ 
vorgeht. 

Unterhalb der Einſetzthür y, und vorn an ben langen 
Selten des Ofens befinden fidh nahe über der Hüttenfohle Oeff⸗ 
nungen c’ welche verloren zugemauert find, aber geöffnet wer: 
den, wenn ine untern Fuchskanaͤle d von Ruß und Aſche ges 
seinigt, oder außgebefiert werden follen ($. 1033.). 

Fig. 7 — 9. Glähofen zum Ausglühen des 
Draths. 

Big. 7. Ober⸗Anſicht des Ofens nach abgenommenem 
ODeckel; Fig. 8. Vertikal⸗Ourchſchnitt nach der Line AB in 
Fig. 9.; Fig. 9. Grundriß des Ofens nach der punctirten ge⸗ 
brochenen Linie CD in Fig. 8. 

Auf einem cylindriſchen, etwa 44 Fuß haben maſſloen 
Pfeiler a, von 5 Buß Durchmeſſer, ſteht ein gußeiſerner hohler 
Cylinder b, von 7 Buß Höfe und 44 Fuß lichten Durch⸗ 
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meſſer mit feinem Boden auf, in weichen ver zu glüͤhende Drath 
eingelegt wird. Um ben Zuirktt ver Luft währenn des Gluü⸗ 
hend von. dem Drath abzuhalten, wird ber Cylinder Durch einen 
paſſenden Dedel c mittel Schrauben, welche hurch berifelben 
und den obern Rand des Chylinders burchgeben.,. verkhlofien, 
und bie Fugen außernem noch mit Thon ober Lehm verbichter. 

Der Pfeiler a ſteht mit dam Gälinder b innerhalb ‚eines 
runden gemauerten Ofens d, welcher bis zur Oberflächt des 
Pfeilers a cylindriſch, bei 8 Fuß lichtem Durchmeſſer, aufgeführt iſt. 
Bon va am erhebt ſich derſelbe kuppelformig bis zur Höhe des 
gußeiſernen Cylinvers b, bis wohin er ſich allinaͤhlig fo verengt, 
daß ſeine innere Wanbfläcke ſich dem Deckel und Raud des Cy⸗ 
linders bis auf 6 Zoll nähert und Bier nur noch 6 Fuß 2 Zell 
lichten Durchmeſſer behält. In dem Raum zwifchen dem Pfeiler 
a uns dem fen d liegt, 18 Zoll unter ber Oberfläche des 
erſteren, der Feuerungsroſt e. Die Roftfläbe find aus einzel« 
nen malen concentrifägen Ringftürden zufammengefeht, welche 
auf ven Roſtbalken g ruhen, die concentriſch in ver Ofeninauer 
und in dem Pfeller a eingemauert find. Wenn ver Cylinder b 
mit dem zu glühennen Drath angefüllt und mit dem Dede e 
verſchloſſen if, wird bie ‚obere Mündung des Ofens mit einem 
gmau paflenden Zuppelartigen Dedel (oder Haube) f benedt, 
In deſſen Mitte fich ein 6 Zoll weites blechernes Rohr befin« 
det, durch welches der Rauch in eine Eſſe oder in die freie 
Ruft abgeführt wird. Der Dedel f if aus einzelnen Stäben 
haubenfoͤrmig zufammengeniethet, durch welche in kurzen Ent⸗ 
fernungen Nägel durchgeſchlagen ſind, deren unten durchrei⸗ 
chenden langen und unterhalb gewundenen Spitzen den Lehm⸗ 
Ueberzug feſthalten, woraus der Innere Theil des Deckels an⸗ 
gefertigt wird. 

Der Ofen erhält 4 Schürlächer b, nahe über dem Nofte, 
weiche je zwei und zwei einander gegenüberfiehben, und. Burdh 
weiche das Brennmaterial in den concentrifchen Feuerungkraum 
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gebracht wird. Nach jedekmaligem Einfchüren werden vie Thü⸗ 
ven vor den Schürloͤchern gefchloffen. Unter jevem Schürloch h 
beſindet ſich eine Afchenfallibür i, durch welche die Luft unter 
den Moft einfrömt und melde zugleih zum Reguliren des 
Zuges dienen. 

Nach 6 bis 8ſtündigem Feuern bärt man mit dem Gin« 
ſchüren des Rrennmaterials auf, nimmt die Haube f bald nach- 
ber ab und Läßt ven gußeifernen Cylinder b erfalten ($. 1025.). 

Fis. 10 — 13. Oberſchleſiſches Ro bfiahlfeuer. 
| Fig. 10. Vertikaler Durchſchnitt des Feuers und der Eſſe 
nach ver Linie AB in Fig. 12.; Fig. 11. Vertikaler Durch⸗ 
ſchnitt nach der Linie CD in Fig. 12.; Fig. 12, Orundriß des 
Feners in der Formhöhe und Fig. 13. Porder-Anſicht deſ⸗ 
ſelben. 

Die Einrichtung des Rohſtahlfeuers weicht wenig von der 
eines gewoͤhnlichen Friſchfeuers ab; die Eſſe if. ganz fo wie 
bei dieſem conſtruint. Der Formzacken a hat 12, Grad Neigung 
aud dem Heerde, der Gichtzacken (Widerblaſe) b, 3 Grad Nei⸗ 

"dung aus dem Heerde, um vie Luppe (den Schrei) beſſer het⸗ 
ausheben zu koͤnnen; auch. der Hinterzacken c neigt ſich 3 Grad 
aus dem Heerde. Die Bodenſteine dbeſtehen aus. Saubflein 
oder Grauwacke ꝛc. Die Form b in welcher vie beiten Dä- 
fen i Tiegen, bat 7 — 12 Grad Neigung in ven. Heerd. Der 
Gichtzacken b, welcher ſich 9 Bol über dem Hinter⸗ und ben 
Bormzaden erhebt und an ver Heerdmauer o angelehnt iſt, wird 
von ver Platte g mit überdeckt, welche letztere dazu dient, dasß 
Beuer beſſer zu fchließen und zu verhindern daß fich bie von 
Zeit zu Zeit aufzuſchüttenden Kohlen nicht feſt vor der Gicht 
fegen, ſondern aufgelodert in den Heerb gelangen. Der Raum k, 
in gleichem Niveau mit ver Oberkante des Hinterzackens, wird 
ebenfalld mit einer gußeifernen Platte bedeckt. Der Vorheerd 
iſt mit einer gußelfernen Blatte il, welche fih an ven Ecken - ab» 
rundet eingefaßt, und ift oberhalb des Schlackenloches u durch 
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3 einzelne. eben ſo geformte gußelſerne Plattenſtücke bis 10 oll 
über dem Formzacken erhöht. Eine von geſchmiedeten Trage⸗ 
ſchienen getragene, an ben gußeiſernen Eſſen⸗Ankerbalken ange⸗ 
haͤngte 3 Stein ſtarke Mauer e, von welcher noch ein Schutz⸗ 
blech f herabhängt, dient zum Schuß der Arbeiter gegen. die 
Flammenhitze. Ueber dem Ankerbalken p befindet ſich außerhalb 
eine 5 Zoll tiefe Halbeirkelfürmige Blende. 

Big. 14. Stahlfrifchfeuer (Hartzerrennfeurr) 
zum einmaligen Nieberfchmelgen des — auf der 
Hütte zu St. Gallen in Steyermark. 

Oieſes Stahlfriſchfeuer unterſcheidet fich von einem Pr 
frifchfeuer (Weichzerrennfeuer) fehr wenig. Die Fig. 14. fehlt 
den vertifalen Durchſchnitt eines folchen Feners durch die Mitte 
des Vorder⸗ und des Hinterzackens ſo dar, daß man die Form⸗ 
mauer zur Anſicht hat. 

Der Schlackenzacken (Sinterblech) a, welcher mit vler 
lothrecht über einander angebrachten Schlackenloͤchern w verſe⸗ 
ben, und vor welchem. eine zwiſchen ben Geerumauern b befinh- 
liche Niſche angebracht ift, wird zu beiden Selten durch zwei 
Steine in dieſer Nifche feſtgehalten. Der Formzacken (Abbrand) 
und der Gichtzacken (Voreiſen), find 21 Zoll lang, der Hinter⸗ 
zacken (Wolfseiſen) c und dad Sinterbleh a haben 28 Zoll 
Länge und fämmtliche 4 Zaden bilden mit einander rechte Winkel. 

Der Heerdboden d, deſſen Oberfläche fühlig Tiegt, beftcht 
aus einer 4 Zoll dicken Schicht von Lehm, welcher ein Grund⸗ 
lager e von Stein zur Sohle Hat. Ueber dem Heerdboden 
befindet ſich der 10 bis 12 Zoll tiefe, mit Xöfche DIS zum Form⸗ 
auge audgeflampfte Loͤſchheerd (Loͤſchboden) ſ, in welchem vie 
Rohſtahlluppe gebildet wird. 

Der Bormzaden, auf welchem die Form aufgelagert iſt, 
ragt bis zur Oberfläche des Loͤſchbodens empor und neigt 2 Zoll 

in ben Heerd; ver Gichtzacken aber um ebenfo viel aus dem 
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Gero. ‚Ueber dem lothrechtſichenden Ginterzaclen (Wolfeiſen) e, 
fleht eine gußriſerne Platte g zum Schutz der Rückenmauer h. 

‚Die Form (in Steyermark Eßeiſen, font auch Oeß⸗ 
eiſen genannt) ragt 4 Zoll vor dem Formzacken in das Feuer 
hinein, bat 27 Grad Nelgung in daſſelbe und zugleich auch 
etwas Neigung gegen ben Hinterzacken c. Sie liegt in ber 
Mitte des Formzackens und blaͤſt rüdiihtlih der Mitte ihres 
Auges, 10 Zoll vom. Sinterblech a. Das Asge..ver Form iſt 
halbrund, 14 Bol lang und 14. Zoll Hoch, hei einem Obermaul 
von 14 Linien. Die 14 Zoll weiten Mäubungen. der beiden 
Düfen find rund; bie eine Uegt 5 Zoll, vie. anbere + gel von 
Dem Formauge zurüd. 

Bor dem Sinterblech a auf ver Dauer b Tiegt Die Loſch⸗ 
bank i und unten vor mem Sinterhledh in. ner Küttenfohle be⸗ 
findet fih die Schladengrube k, In welche vie Tlüffige Schlade 
Gacht, Koth oder Sinter genannt) abgelaſſen wird. 

Fig. 14. ftellt das Feuer in dem Zuſtande bar, in wel⸗ 
chem «3 zu einem neuen Einſchmelzen des Roheiſens vorgeriche 
tet ift ung fih auf dem Loͤſchboden ſchon etwas Schlacke ange⸗ 
ſammelt hat, fo daß ber mittlere in einer Bange k eingefpannie 
Kolben, ber mit ven übrigen deinen zuſammen elngelegten Kol⸗ 
ben bis vahin über der Formo lag, fo tief In das Feuer hineln⸗ 
geſchoben worden if, daß fein vorbere® Ende. ſich dem Form⸗ 
auge gegenüber befindet, wie in ber Zeichnung punttirt ange⸗ 
deutet if. Während die 12 Kolben von der vorigen Zuppe fo 
nach und nach zur Schweißhige gebracht und unter dem Ham⸗ 
mer zu sierfantigen Stäben ausgeſchmiedet werben, wird das 
in eine große, 6 Fuß lange Zange eingefpannte, einzufchmel 
zende Nohftahleifen (die Garbe genamnt) über die Gele des 
Seerdes, welche bie Gicht und Schlackenplatte bildet, an das 
Feuer gelegi, zuerſt allmaͤhlig angewärmt und dann nach uns 
nach ſo in das Feuer gerückt daß daſſelbe 6 Zoll über und 
zugleich 6 Zoll vor die Form zu liegen kommt und fo all 
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mählig das MUbfchmelzen erfolgt. Die auf dem Loͤſchboden des 
Feners aufgefchütteten, durch weite Siebe gereinigten Kohlen 1, 
find rings um das Feuer mit Kohlenlöfche m umgeben ($. 1065.). 

dig. 15 — 17. Heerd zum Ausheizen der Stapl-- 
kolben nad ver Paaler Methode. 

Fig. 15. Vertikaler Durchſchnitt des Heerdes ne der 
Anie AB in Fig. 17.; Fig 16. Grundriß in der Formböhe; 
Fig. 17. Vertikaler Längen Durchſchnitt nad) CD in Fig. 15. 

Der Heerd iſt unter einer Berrennfeuer= Efje vorgerichtet,. 
hat 2 Fuß 94 Zoll Länge, 1 Fuß 54 Zoll Breite und 94 Zoll Tiefe 
bis zur gußeifernen Bodenplatte Sig. 17. In der Mitte wird, nach 
der Zünge des Heerdes, durch zwei gußeiferne Zacken a und b, von de= 
nen der vordere a, 11 300, ver hintere 6,10. Höhe hat, eine 4 Zoll 
tiefe und 4 Zoll breite Gaſſe & gebilvet, welche die Form h, deren 
rundes Auge 14 Zoll Durchmeffer hat, mit 5 bis 6 Grad Nei- 
gung beſtreicht. Die Räume o zwifchen ven langen Heerdwaͤn⸗ 
ven und ven Baden a und b find mit Löfche ausgeflampft. 

Die Gaſſe oder ver Kanal g wird mit Fleinen Kohlen 
ausgefüllt. Quer über ver Gafle g werben auf die Zaden a 
und b 20 Kölbchen i (Fleine Stahlkolben) neben einander ge= 
legt, welche 1 bis 14 Fuß hoch mit größeren Kohlen I über- 
fchüttet werben, die man vorn mit einer Anfüllung von Koh⸗ 
Ienlöfche k umgiebt, um den Zutritt der Luft abzuhalten und 
ein dichteres Anſchließen der Loͤſche an ben vurchgeſteckten 
Schenkeln der Zangen zu bewirken. Sodann beginnt dad An⸗ 
wärmen der Kölbchen, welches nach 14 Stunden fo weit gebie= 
ben ift, daß fie ausgereckt werben fönnen. Dies gefchieht un⸗ 
ter einem 140 Pfund ſchweren Kammer (Ziehhammer), vefien 
Bahn 12 Zoll lang und 1 Zoll breit iſt. Die Kölbchen wer⸗ 
ben mit einem Male, d. b. ohne ein zweite Anwärmen, zu 
Stäben von 4 Zoll Quadrat ausgeſchmiedet ($. 1066.). 

Hig. 18. Grundriß der Pfannen zum Berzins 
nen der Bleche ($. 1041.). 

v. 20 
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Tafel L. 

Wig.1—4. Stahl⸗Cementir⸗Ofen, bel Golzfeuerung 

Fig. 1. Vertikaler Durchſchnitt nach der Linie AB in Sig. 4.; 
Big. 2. Vertikaler Längen⸗Durchſchnitt nach der Linie CD; 
‚ Fig. 3. Vordere Anfiht und Fig. 4. Grundriß nach ver Kine ER 
in Sig. 1 und 2. 

Der Dfen it 16 Fuß lang, 154 Fuß breit und 9 Buß 
2 Zoll in den äußern Wänden hoch. Der Gerrb I des Ofen⸗ 
raumes und bie inneren oder bie Futterwände m, fo wie bad 
über den ganzen innern Ofenraum gefpannte, an ven langen 
Seitenwänben in ber Höhe von 3 Fuß 9 Zoll vom Heerde ab 
beginnende und mit dem Scheitel fih 6 Buß 4 Zoll über ven 
Heerd b erhebende Gewölbe d, find von feuerfeften Thonziegeln, 
dad Mauerwerk unter dem Heerbe 1, vie äußern Wänden und 
der Eſſenmantel h find von gewöhnlichen Ziegeln aufgeführt. 
Mitten durch den 9 Buß breiten, 104 Buß langen Heerd bes 
Ofens iſt der Länge nach ver 1 Fuß 10 300 breite und von 
der Heerdfläche 2 Fuß tiefe Feuerungsraum durchgeführt, in 
welchem fich der Roſt a befindet. Der Feuerungsraum if durch 
die Scheidewand o in zwei gleiche Theile getheilt, von denen 
jeder in der Außenmauer mit einer durch eine Thür verfchlieg- 
bare Einheizöffnung b verfehen iſt. Unter den Moflen a der 
beiven Feuerungen befinden fid 15 300 Breite Aſchenfallräume p, 
weldhe unter den Einheizthüren offen find und dort mit ver 
" äußern Luft communiciren. Quer über dem Heerd find, in Ent⸗ 
fernungen von 4% Boll von einander, 7 Zoll breite 1 Fuß 
9 Zoll ſtarke Feine Scheidewände q von feuerfeften Thonziegeln 
aufgeführt. In dieſen Kleinen Waͤnden q, welche fänmtlich mit 
gewölbten Bögen quer über den Feuerungsraum hinweggeführt 
werden, find gleich bei deren Aufführung zu beiven Seiten des 
Veuerungsraumes zwei 1 Fuß 4 Zoll tiefe und 2 Buß 3 Zoll 
breite Einfchnitte für die beiven Cementirkaſten c, c, ımb ein 
vergleichen von 3 Fuß 1 Zoll Breite und 104 Zoll Tiefe für 
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den mitileren Cementirkaſten c’ ausgefpart. In viefen Ein⸗ 
fümitten find die 3 Cementirkaſten o,e,c', veren Böden und 
Wände aus feuerfeften Thonfteinen beftehen, in ber Art auf- 
geführt, daß unter ven Böden, zwifchen ven Fleinen Gurtmauern q, 
ein 5 Zoll Hoher, 43 Zoll weiter Raum als Canal offen bleibt. 
Die drei Gementirkaften find jeder: mit Einfchluß des Bodens 
3 Buß 4 Zoll hoch. Der mittlere Eementirkaften, welcher bei 
gleicher Höhe mit den andern beiden Kaflen, wegen der gewölb⸗ 
ten Bögen In ven Gurtmauern q Über dem Feuerungsraum, 
nicht fo tief wie die beiden andern gelegt werben fann, ragt ' 
mit feinem obern Rande über diefe hervor. Durch dieſe Rage 
ber Gementirkaften in den Einfchnitten der Heinen Gurtmauern 
bilden ſich, fo tief dieſelben in den Iegteren ſtehen, von ber 
Beuerung aus Feine Kanäle o, durch weldhe die Flamme ben 
Boden und vie Seitenwände ver Cementirkaften gleichmäßig 
umſtroͤhmt und gleichförmig in Glühhige bringe Auf ven 
Seiten des Gewoͤlbes d find 8 Zugdfinungen e, nämlich auf 
jeder. Seite vier, durch welche Rauch und Flamme abgeführt 
werben. Sie dienen zugleich zur Verſtaͤrkung des Zuges, folg- 
lich auch der Hide im Dfen, fo wie überhaupt zur Regulleung 
bed Zuges, um den Dfenraum an allen Stellen, ziemlich. gleich⸗ 
mäßig zu erhiten. Dieſes Reguliren geſchleht ganz einfach 
durch größeres oder geringered Definen der auf die Zugloͤcher 
gelegten Steine. 

Die Deffnung fdient zum Eintragen ded Eifend und zum Her⸗ 
ausnehmen der cementirten Stäbe aus dem Ofen, fo wie auch als 
Einfteige-Deffnung flır die Arbeiter. Während des Brandes iſt fie 
mit einer verlornen Mauer gefchlofien. Der Eementirofen koͤnnte frei 
in der Hütte fichen, man flelt ihn aber gewöhnlich unter einem 
Effenmantel b, im welchem fly auf jever Seite eine Deffnung g 
befindet, welche als Thüren dienen, um zu ven Zugäffnungen e, 
vordern Seite des Ofens find 3 Deffnungen i in ber Mauer, 


Behufs ded Regulirens des Zuges, zu gelangen. Auf den 
20* 
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des Ofens, und in derſelben Richtung auch drei dergleichen durch 
die Wände der 3 Gementirfuften durchgehende Deffnungen i‘ 
angebracht, welche zum Herausnehmen und Hireinſchieben ber 
Probeftäbe dienen und durch Stöpfel verichloffen merven. Die 
Mauern des Ofens über dem Feuerungéraum werben durch 
Gewölbebogen k getragen ($. 1085.). 

Fig.5 —8. Stahl-Gementir-Dfen bei Stein- 
kohlenfeuerung, zu Shefſteld. 

Fig. 5. Vertikaler Durchſchnitt nach der Linie AB in 
Fig. 7.; Fig. 6. Vertikaler Durchſchnitt nach der Linie CD in 
Fig. 7. und 8. und nad) den 2inien EFGH in $ig. 5.; Fig. 7. 
Hortizontaler Onerfchnitt nach der Linie IK in ig. 5, 6. um» 
Big. 8. Horizontaler Querſchnitt nach der Linie LM in Big. 5 u: 6. 

Der im horizontalen Duerfchnitt 16 Fuß lange 144 Fuß 
breite Ofen fteht frei unter einer runden, unten lothrechten, oben 
eonifchen, als Schornftein fich verengenven Eſſe b, welche mit 
einer Eingangsthür verfehen iſt. Der mitten durdy ben Heerd 
durchgeführte Beuerungdfanal ift hier ſchmaler ald bei dem vo⸗ 
rigen Ofen, weil die Steinfohlen eine flärfere Hige entwideln 
als das Holz. In dem Ofen befinden ſich nur zwei, ebenfalls 
von feuerfeften Thonziegeln aufgeführte Cementirkaltene c, und 
zwar zu beiden Seiten des Feuerungsraumes. Mittelft ver 
<hür b werben die Steinkohlen auf den Roft a des Feuerungs⸗ 
raumes gebracht. Ueber dem fen ift der Ränge nach ein halt» 
eirkelförmiged Gewölbe d gefpannt, gegen welches an den ſchma⸗ 
Im Seiten des Ofens bogenförmige Walme gegengewölbt fins. 
Die Deffnung e, oben in ber Mitte des Gewölbe, dient zum 
Abziehen des Rauchs und ver Flamme. Außerdem wird aber 
pie Flamme noch durch die beiden Zugöfinungen f in den Sei⸗ 
ten des Dfens abgeführt. Diefe Deffnungen f ftehen durch ho⸗ 
rizontale in den Seitenwänben ded Ofens fortgeführte Kanäle g, 
mit effenartig an allen vier Eden des Ofens in die ‚Höhe ge- 
führten Abzugsroͤhren k, in Verbindung. Durch dieſe Züge k 
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und die Deffnungen f wird der Zug Im Ofen regulirt. Die 
Deffnungen 1 in der vordern Dauer dienen zum Ginfegen 
und Seraudnehmen ver Stäbe, die Deffnungen ii’ zum Heraus⸗ 
zießen der Probeftäbe. Beide Deffnungen werben während bes 
Gementirens verfchluffen. Die beiden Cementirkaften cc ftchen 
bier ebenfalls in Einfchnitten der quer durch Die Breite des 
Dfens mit Eleinen gemölbten Bogen über ven Feuerungskanal 
Hinwrggeführten Gurtmauern q, welche, wie bei dem vorher be 
fehriebenen Cementirofen, Eleine Zugfanäle o, unter den Boden 
- und an den Seitenwänden ber Gementirkaften bilden, durch welche 
fih die Flamme gleichfürmig vertheilt und die Cementirkaſten, 
fo wie den Dfenraum gleichmäßig erhitzt. Die Deffnung u 
Fig. 5., welche zum @infleigen der Arbeiter in ven Ofen dient, 
wird während des Gementirend verſchloſſen ($. 1085.). 

Fig. — 11. Stahl Raffinirheern zu St. Ballen 
in Steyermarf. Pig. 9. Grundriß des Heerdes über der Form 
genommen; Yig. 10. VBorber = Anfiht und Fig. 11. Ober⸗An⸗ 
ficht des Heerdes oder ber Beuergrube. 

Der Raffinirheern erhält int Allgemeinen die Conftruftion 
eines gemöhnlichen Friſchheerdes. Der mit drei Schlackenlöchern 
verfehene Schlackenzacken a wird Durch zwei qufelferne aufrechte 
ſtehende Platten b feftgehalten Bor dem Keerve iſt c die fo» 
genannte Eſſenbank, welche zur Auflagerung für die Stäbe 
dient. Durch die fchräge Fläche d der Rückwand der (le 
wird der Rauch ac. in den Effenichlott geleitet. ee find ein 
Baar in daB Feuer eingelegte Kolben. . 

Bei dem fogenannten Pletten oder Abfchienen fült man 
die 14 ZoU tiefe Feuergrube bis zur Form mit Löſche aus, 
ſtectt in dieſe Löſche 9 Nobftahlftüde f Fig. 10 und 11. Toth- 
recht ein. Das mittlere, der Form zunichft ſtehende Rohſtahl⸗ 
ftüd ift von verjelben 24 6i8 3 300 entfernt, und alle 9 Stüde 
erhalten eine etwas höhere Lage ald die Form. Dann werden 
wieder ähnliche Rohſtahlſtücke g über vie hervorſteheuden Köpfe 
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der erfteren gelegt, und quer über dieſe wieder andere Stüde h 
in 2 Linien Entfernung von einander; fobann folgt abermals 
eine Schicht i quer über dieſe und dann fo fort, bis 7 Schich⸗ 
ten auf den Stäben g über einander Liegen, welche zufammen 
eine Höhe von 8 Zoll erhalten. In die oberſte Schicht k wer⸗ 
den die fogenannten Wurzelbroden gelegt, nämlich die Stüden, 
welche von unganzen Kolben beim Ganzmachen abgefallen und 
für fih in viereclige Stückchen zerfihlagen worden find. Auf 
dieſe Aufihichtung werden Kohlen I aufgefipüttet, vie durch 
Kohlenloͤſche e zufammengehalten werben, weldjer ein Stud 
Holz von dreieckigem Querſchnitt zur Grundlage bient. ($.1075.) 


Tafel LE 


Fig. 1. und 2. Handicheere zum Beihneiden 
ſchwacher Eifenbleche. 

Fig. 1. Seitenanſicht der Scheerre; Fig. 2. Stirnanficht 
der beiden ſchneidenden Schenkel im geichlofienen Zuflanbe der⸗ 
felben. Der eine Schenkel a, oder der Hebeldarm für den ſchnei⸗ 
denden Schenkel b, iſt ſchräg in einer Schwelle c, melde auf 
zwei Pfählen d aufgezapft iſt, mittelft eines Keiles e befefligt. 
Der bewegliche Hebeldarm f des beweglichen ſchneidenden Schen⸗ 
"feld gift zum bequemen Handhaben deſſelben vorn etwas auf- 
wärtd gebogen. 

Fig. 3—5. Stabeifenfheere zum Zerſchneiden 
von Stabeifen; auf der Rybnicker Hütte in Oberſchlefien 
in Anwendung. 

Sig. 3. Seitenanficht ver Scheere mit dem Ständer, wor⸗ 
auf fie befefligt ift; Big. 4. Obere Anficht des gufeifernen Schee⸗ 
senftänvers; Fig. 5. Hintere Anficht deſſelben. Der Scheeren« 
ſtänder befteht in einer 5 Fuß Iangen, 2 Buß breiten und 3 Zoll 
ftarken gußeljernen - Platte a, über welcher die beiden kleinen 
angegofienen, 3 Zoll flarken Backen b und c, 10 Zoll loth⸗ 
recht hervorragen. Die Platte a liegt auf einem feflen Guns 
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dament und if mit vemfelben durch 4 flarke, in das Funda⸗ 
ment tief hineingehende Schraubenbolzen e verbunden. In den 
zwoifehen ven beiden Baden b und c gebilpeten Schlig wird ver 
3 Zoll flarke bewegliche Scheerenfchentel d mit feinem hin⸗ 
tern Ende eingefegt und bewegt ſich darin auf einem durch 
denfelben und die beiden Baden durchgeſteckten geſchmiedeten 
sunden Bolzen f Sig. 3., welcher außerhalb ver Bade c mit 
einem flarfen Kopf verfehben und am anvern Ende gegen bie 
Bade b mittelft eines Splintkeils « befefligt If. An der in⸗ 
nern Seite des beweglichen Scheerenſchenkels d und an der innern 
Seite des feſten Scheerenſchenkels g, welcher letztere an der Fuß⸗ 
platte a und an der Bade oc angegoſſen iſt, find die verſtaͤhl⸗ 
ten Schneiveeifen 4 bündig eingelaffen und durch Schraubtit« 
bolzen & mit verſenkten Köpfen befeſtigt. Damit fich ver be= 
megliche Scheerenfchenkel in einer und verfelben Tothrechten Ebene 
bewege und Babel mit feinem Schneiveelien an das Edhheibes 
eifen des feſten Scheerenfchenteld ſtets möglichft feft anliege, was 
bei den Scheeren immer eine Hauptbedingung iſt, werben zwei 
2 Fuß 4 ZoQ Hohe gußeiferne Ständer gg, In 3 Zol Ente 
fernung von einander, mit Schwalbenfchwanz- Zapfen In, bie 
Platte a eingefegt und feftgefeilt, groifchen denen ber Hebeldarm 
des beweglichen Scheerenſchenkels durchgeht und fach darin, mit 
nur geringem Spielraum, auf und niever bewegt. Die Bewe⸗ 
gung dieſes Hebelarmes geſchieht durch einen an dem Well⸗ 
franz b angegoffenen Daum i, welcher, nach jedesmaliger Um⸗ 
drehung der Waſſerradwelle k, auf welcher ver Wellfranz h 
aufgefeilt ift, dad vordere Ende des Hebelarmes ergreift und 
nieterprüdt. Gin über dem Hebelsarm des beweglichen Schen« 
feld zwiſchen den Beiden Ständern g mittelfl des Bolzens ⸗ 
beweglich befefligter, gufeiferner, voppelarmiger Hebel 1, deſſen 
vorderer Arm mit dem beweglichen Scheerenfchenkel d Durch 
Haden und Bänder befefligt if, zieht denſelben nach jedesmall⸗ 
gem Nievergange durch feinen fehmeren Hintern Arm wieder in 
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die Höhe und öffnet dadurch wie Schere. Das Untere Ende 
des Hintern Armes des Hebels I iſt, um ein ſtarkes Gewicht 
zu erhalten, flärker als der übrige Theil veifelben, und auf ber 
oberen Seite noch mit einem eingegoffenen Zapfen m verfehen, um, 
wenn ed erfordert wird, Beichwerungsgewichte aufſtecken zu können. 

Da ver Daumen i, wegen ber bebeutenden bewegten Maf- 
fen des Waflerrades und der Waflerranmelle mit Zubehör, das 
Beftreben bat, den beweglichen Schenkel d ver Scheere im Mo— 
ment ded Angriffe plöglich niederzudrücken, fo iſt die Bewer 
gung dieſer Scheere mit nachtheilig wirkenden Stößen verbun- 
den, weshalb die Anwendung berfelben nicht empfohlen werden 
Tann, weun die Bewegung nicht auf eine zweckmäßige Weiſe, 
wie fpäter angegeben werben fol, bewirkt wird. 

%ig.5.u.6. Blecheiſenſcheere zu Skebo in Schweden. 

Die Scheere, welche Big. 5. in der Längenanficht und 
Fig. 6. in der Seitenanflht darſtellt, erhält durch ven 4 Fuß 
hoben, 32 Fuß langen zahmförmigen gußeifernen Scheerenflän« 
der a, der mit feiner 13 Zol breiten Fußplatte c dur 8 
lange Schraubenbolzen über einem tiefen Fundament befeftigt iſt, 
eine fefte und fichere Stellung. Unten an ver Fußplatte c find 
auf der Seite des Ständers a, Verſtärkungsrippen b angegof« 
fen. An dem Ständer a ift eine au beiden Enden gefröpfte 
gußeiferne Platte d mit 4 Schraubenbolzen befeftigt, zwiſchen 
welcher und dem Ständer a fich der bewegliche Scheerenfchen- 
fel f mit. dem Hintern Theil auf dem 2 Zoll flarken Arenbol« 
zen e dreht, welcher durch den Ständer a, den beweglichen 
Scheerenfchenfel f und vie angefihraubte Platte d burchgeht. 
Der vordere Theil des beweglichen Schenkels f bewegt fi in 
einem lotbrechten Schlig, weldyer durch die vorn an dem Stän«- 
der a angefchraubte, an beiden Enden gekröpfte gußeiferne 
Platte g gebildet wird, wodurch die Inthrechten Ebenen ber 
Schneideeifen immer fo viel als möglih in Berührung erhal- 
ten werben. An dem obern horizontalen Rand ber Fleinen 
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Definung ı, in dem Stänver a, durch welche das zu zerſchnei⸗ 
dende Blecheiſen durchgeſteckt wird, iſt auf ver Innern Seite des 
Ständerd, dad unbemegliche Schneiveeifen & bündig eingelafien 
und durch zwei Eeine Schraubenbolzen 3 mit verfenkten Köp⸗ 
fen befeſtigt. Auf dieſelbe Weiſe iſt das bewegliche Schneide⸗ 
eiſen an ver innern Seite des beweglichen Scheerenſchenkels $, 
wie punktirt angedeutet iſt, eingelaſſen und durch zwei kleine 
Schraubenbolzen 4 mit verſenkten Koͤpfen, befeſtigt. Die Er⸗ 
hebung des beweglichen Schenkels f, wodurch der Schnitt voll⸗ 
führt wird, geſchieht Durch eine auf dem Zapfen h einer guß⸗ 
eiſernen Welle befeftigte, ercentrifche, gußelferne Scheibe k, welche 
gegen die untere Seite des vordern Endes des beweglichen 
Scheerenſchenkels f wirkt, melcher fich nach jedem Erheben durch 
fein eigened Gewicht nieverfenkt, alfo immer auf der Scheibe k 
ruht. Weil durch dieſe exrcentrifche Scheibe dem beweglichen 
Schenkel nach und nad) eine von Null an ſteigende Geſchwin⸗ 
digkeit eriheilt wird, fo ift die Bewegung der Scheere nicht mit 
nachtheiligen Stößen verbunden, wie bei der vorherbefchriebenen 
Scheere. Abgeſehen davon, daß während bes Schneidens des 
Eiſens zwiſchen den Schneideeiſen der Scheere, der Wivderſtand 
des Eiſenſtückes zunimmt, weil der Hebelsarm dieſes Wider⸗ 
ſtandes durch den ſich allmählig von der Are e ver Schere 
entfernenden Schnitt, in vemfelben Verhältniß größer wird, 
nimmt auch ber Hebelsarm der Laſt an der ercentrifchen Scheibe 
von Null an bis zur gänzlichen Erhebung des Scheerenfchen« 
feld fortwährend zu. Hierdurch wird eine nachtheilige ungleich“ 
fürmige Bewegung der Scheere hervorgebracht, fo daß die An⸗ 
wendung der excentrifchen Scheibe ebenfall® nicht ohne Mängel 
if. Uebrigens iſt es zweckmäßig, daß vie Schneibeelfen ver 
Scherre während der Bolführung des Schnitted nicht einen ſehr 
fpigen Winfel mit einander bilden, indem der Widerſtand bes 
unter irgend einem Winkel der Schneideeiſen auszuführenden 
Schnittes mehr ald Halb fo groß ift, wie verjenige, welcher 
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unter einem halb fo großem Winkel gemacht wirb; denn biefe 
MWinerftände verhalten fi etwa umgefehrt mie bie Ginufe ber 
Schnittwinkel. Das Hineinführen der zu fehneidenden Stäbe 
in die Schnittöffnung und das Verfchleben verfelben nad) jedes⸗ 
maligem Schnitt, ift bei dieſer Scheere mit Unbequemlichkeit für 
ven Arbeiter verbunden, weil er bie Stäbe gegen die horizon⸗ 
tale unbewegliche Schneide nicht füglich drücken Kann. 

Da die ercentrifche Scheibe mittelft des beweglichen Schen- 
kels f, dad ihr zunächſt Liegenne Ende des Scheerenflänbers von 
dem Fundament abzuheben firebt, und Died um fo mehr, je 
haͤrteres oder kaͤlteres Ciſen gefehmitten wird, fo iſt beſonders 
auf die feſte Verbindung dieſes Vorderendes des Ständerd mit 
dem Fundament Rückſicht zu nehmen. 
| Fig. 7—10. Stabeifenfcheere; auf der ifenhütte 
zu Paruſchowitz in Oberfchleflen. 

Gig. 7. Seitenanſicht; Big. 9. Oberanſicht der ganzen 
Scheerensorrichtung ; Big. 8. die Queranſicht bed Scheerenftän« 
ders mit feiner Befeftigung in vem Fundament; Fig. 10. Sei⸗ 
tenanflcht deſſelben von der Seite des damit verbundenen be⸗ 
weglichen Stänbers. 

Der Scheerenſtänder beftcht aus zwei Theilen, won denen 
der unbewegliche a mit der Stänverplatie b aus tem Ganzen 
gegofien und mit angegefienen Rippen d verflärkt if. Der 
bewegliche Stänverihell f fleht mit feiner angegoffenen, an ben 
Seitenkanten abgefchrägten Wußplatte e auf der Stänverplatte b 
zwiſchen fchrag hervorgehenden Rändern c, an denen er feſtge⸗ 
keilt iſt. Er ift auf der Außern Seite ebenfalls durch eine 
Rippe d verftärkt. Die Stänberplatte b wirb mit vier langen 
Schraubenbolgen g Big. 7. u. 8., welche 4 Fuß 5 Zoll tief 
in dad Bundament bineinreichen, befefligt. Diefe Schrauben» 
bolzen gehen durch die gabelfärmigen Enden der horizontal ein- 
gemauerten flarfen geſchmiedeten Anler bh pur, und And unter 
denſelben mittelſt flarfer Splinte ı befeſtigt, welche ſich zugleich 
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an den nafenförmigen Nbfägen unter den Gabelenden ber An⸗ 
ker anlehnen. In Fig. 9 iſt auf ber linken Seite cin ſolcher 
Anker punktist angebeutet. Die Stänverplatte b liegt nid 
unmittelbar auf dem Fundament, ſondern über zwei gußeifer« 
nen Balken k, die auf dem Yundament über vier umtergelegten 
Eleinen gefchmieveten Duerfchwellen 1 geſtreckt find. Die Beinen 
Schmwelleifen I Tiegen paarweiſe zu beiden Seiten ber zwiſchen 
ihnen durchgehenden Schraubenbolgen. Zwiſchen den beiden 
Ständern a und f geht der als doppelarmiger Hebel wirkende 
bewegliche Scheerenſchenkel m buch; er bewegt fih auf dem 
farfen Bolzen on, welcher durch bie beiden Ständer a und J 
und durch ven beweglichen Scheerenſchenkel m in feinen Bol⸗ 
zenlöchern durchgeſteckt if. An ber Innern Seite des Euren 
Hebelarmd des beweglichen Scheerenfchenfels m, iſt das Schueides 
eifen « bündig eingelafien und durch zwei Eleine Schraubenbol- 
zen A mit verfenkien Köpfen befefligt. Daß andere Schneide⸗ 
eifen iſt an der Innern Selte der Verbreitung des Ständers a 
gegen die horizontale Kante des Heinen Außfchnittes A mit 
feiner Schneide eingelafien und eben fo wie das vorige befefligt. 

Die Erhebung bed hinteren langen Hebelarms des beweg⸗ 
lichen Scheerenfchenkeld m, wodurch der Schnitt der Scheere 
bewirkt wird, erfolgt durch eine flarke gußelferne excentrifche 
Scheibe von 2 Buß Durchmeſſer und 9 Zoll Errentricität, 
Diefe Scheibe, welche auf ber Welle p aufgefeilt iſt, hat auf 
ihrer äußern runden Fläche eine ausgedrehte Vertiefung (dig. 7. 
und 9.), in weldyer der fange Hebeldarm mit feiner auf ber 
unteren Seite angefchraubten, verflählten, eifernen Schiene aufe 
Viegt. Die Länge des langen Hebelarms der Kraft, von ber 
Are n bis zum Angriffspunft der ercentrifchen Scheibe, ver- 
Hält fi zum Hebelsarm der Lafl, von der Aren bis zu Ende 
der Schneibeeifen, wie 85:35 oder etwa wie 9 : 1. Hieraus 
ergiebt fich, daß die Scheere bei ven ftarfen Dimenflonen aller 
ihrer Theile und bei der zweckmäßigen Verankerung in dem 
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Fundament hinreichenne Stärke zum Zerſchneiden des im er- 
hitzten Zuſtande befinplichen Eiſens beſitzt. Da mit dem @r- 
heben des beweglichen Scheerenfchenkels m zugleich ein Beſtre⸗ 
ben verbunden ift, den ber ercentrifchen Scheibe zunächſt gele⸗ 
genen vorbern Theil der Stänverplatte k zu heben (während 
der Hintere Theil nievergepreßt wird), jo muß berielbe beſonders 
feft in dem Fundament verankert fein. 

Sig. 11 — 14 Stabeifenfheere; auf der Elifen- 
Hütte zu Rybnick in Oberſchleſien. 

%ig. 11. Seltenanfiht; Fig. 12. Hintere Anſicht; Fig. 13. 
Dberanficht der Vorrichtung. 

Der gußeiſerne Scheerenfländer a ſteht mit der 4 Zoll 
Rarfen Zußplatte b, mit welcher er aus einem Stück gegoffen 
if, auf zwei über dem Fundament d geftrediten Schwellen c. 
Die Hintere Seite ber Stänberplatte b iſt durch zwei Schraus 
benbolzen e an der Hintern Schwelle c befeftigt, indem fie auf 
der untern Seite diefer Schwelle durch vorgeftedte flarfe eiſerne 
Splinte i feftgehalten wird. Die vordere Seite der Stänber- 
platte e, welche, bei der Erhebung des beweglichen Scheeren- 
ſchenkels, dem Beftreben ausgeſetzt iſt fich von ber vordern 
Schwelle e zu erheben, ift durch zwei 72 Buß lange Schraubenbol- 
zen f, mit einer 6 Buß 11 Zoll tief in dem Fundament ein- 
gemauerten 24 Zoll flarken: gußeifernen Anferplatte g, welche 
auf der untern Seite durch Rippen h verflärft wird, feſt ver⸗ 
bunden. Unterhalb dieſer Anferplatte find die Schraubenbol- 
zen f mittelft vorgejtedter ſtarker geſchmiedeter Splinte befeftigt. 
An dem Ständer a ift an deſſen hinteren fchmalen Geite «in 
Anfag angegoffen, worauf fi} zugleich der eine Axenzapfen ber 
Axenwelle & des beweglichen Scheerenſchenkels b in einer aus⸗ 
gerundeten Lager⸗Vertiefung bewegt. An dieſem Anſat des 
Ständers iſt auch die geſchweifte gußeiſerne Platte k Fig. 12. 
(welche in Fig. 11. punktirt angegeben iſt) durch 5 Schrau⸗ 
benbolzen s befefligt, an welcher das gußeiſerne Lager | für ven 
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andern Zapfen der Arenwelle & angegoffen iſt, und dabei zu⸗ 
gleich durch die angegofiene Knagge m verflärkt wir Die 
Armwelle & iſt in die untere Seite des Hintern Endes des 
beweglichen Scheerenſchenkels eingelafien und mittelft der beiden 
Schrauben 8 befefligt. Eine mit dem geſchmiedeten angefchraub«- 
ten Zugband u, mit Schrauben und auch mittelft des Schrau⸗ 
benbolzens Ö° befeftigte Lieberlagefchiene y, Hält ven Arenwell- 
zapfen auf dem Anſatz des Ständers a fe. Diele etwas 
zufammengefegten Verbindungen des Arenwellenlagere I mit dem 
Ständer a würden bauerhafter und einfacher durch einen aus 
einem Stück gegofienen Scheerenfländer erſetzt werden kon⸗ 
nen. Damit dad auf der innern Seite des beweglichen Schee- 
renſchenkels h eingelaflene. und durch zwei kleine Schraubenbof« 
zen & mit verfenften Köpfen befefligte Schneideeiſen o Fig. 11. 
und 13., an dem am Stänber a befefligten Schneiberijen, bei 
der Vollführung des Schnittes, feft anliege, legt fich der beweg⸗ 
liche Scheerenfchenkel während feiner Bewegung mit der äußern 
Seite gegen die lothrecht ſtehende Leitfchiene p, welche unten in 
ver Stänverplatte b befefligt und oben durch den Schrauben- 
bolzen q mit dem Ständer a verbunden if. Der Ständer a 
if in der Mitte mit eineman ber untern Seite gerundeten, von 
innen nach außen fi erweiternden Loch 3 Fig. 11. verjehem, 
an deſſen oberen horizontalen Kanten, an der innern Seite des 
Stänvers, das unbewegliche Schneiveeifen eingelaffen und durch 
bie Schrauben 7, 7 befefligt If. Der Schnitt erfolgt Daher, 
eben fo wie bei der Schere zu Skebo, durch die Erhebung des 
beweglichen Schenkels h. 

Die (für den tiefſten und höchſten Stand des beweglichen 
Scheerenfhenkeld) Horizontal liegende Bleuelftange s Fig. 11. 
ift mit zwei Zugfchienen t und r beweglich verbunden, von denen 
bie unten 1 ſich zugleich mit ihrem am unteren Ende. anges 
brachten Zapfen ꝙ in einem an der Unkerplatte g Big. 11. 
angegofienen Zapfenlager zo bewegt; Die andere Zugſchiene r 
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iſt unten an dem Vorderende des beweglichen Scheerenſchenkels b 
mit einem runden Zapfen beweglich befefligt. Für den nie- 
drigften Stand des beweglichen Scheerenſchenkels bbilden die 
Zugſtangen r und t einen ſtumpfen Winkel mit einander, wäh⸗ 
tend die Warze des Krumzapfend, mit welcher die Bleuelſtange s 
beweglich verbunden ift, feinen entfernteflen Stand von dem 
Fundament des Scheerenflänbers erhält. Für den hoͤchſten Stand 
des bemeglichen Scheerenfchenkeld bilden vie beiden Zugflangen x 
“md 8 eine grade Linie, während vie Krumzapfenwarze dem 
Fundament ded Scheerenfläuderd am näcflen ifl. Hieraus er⸗ 
giebt fich, dap, dem Widerſtande des zu durchſchneidenden Ciſens 
zweckmäßig entſprechend, die Kraft im erflen Augenblick des 
Erhebens ded beweglichen Schentel® am Eleinften, und zu Ende 
des Hubes, wo der Wiverſtand, wegen der durch den Pleinern 
Schnittwinkel größer gewordenen Schnittfläche ver größte if, 
ebenfalls am größten Ift, und enblih, daß die Geſchwindigkeit 
des beweglichen Scheerenſchenkels, im erften Moment ves Er⸗ 
hebens am größten if, und bis zu Enbe des Hubes allmälig 
bis zu Null abnimmt. 

Sig. 14. iſt die Stirnanficht ded mit zwei Warzen © 
verfehenen gußelfernen Krumzapfens, welcher mit der vieredligen 
Definung 9 auf dem Kopf ver Krumzapfenmelle feflgefeilt if. 
Die eine Warze = tft vom Mittelpunkt ver Krumzapfenwelle 
13 Zoll, die andere 7 Zoll entfernt, um nach Belieben den 
Scheerenwinfel, durch die Anwendung der einen ober andern 
Warze, vergrößern ober verkleinern zu können. 

Big. 15 — 18. Scheere zum Befhneiden der 
Eiſenbleche; auf dem Eiſenhüttenwerk Eifenfpalterel bei Neu⸗ 
ſtadt Eberswalde. 

Fig 15. Seitenanficht der Vorrichtung von der Seite des 
Hebelarmd des bemeglichen Scheerenſchenkels und zugleich ver 
vertifale Durchſchnitt nach der Linie AB in Fig. 16.; Fig. 16. 
 Bertifaler Durchfchnitt nach der punktirten Linie CD in Fig. 15.; 
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Sig. 17. Stimanfiht und Fig. 18. Oberanſicht derſelben. Der 
gußeiferne Scheerenfländer a dieſer Borsichtung, welcher mit 
feiner auf ver untern Seite durch 7 Zoll breite und 24 Zoll 
ſtarke Rippen c verflärkten Fußplatte b, auf einem in der Erde 
befefligten flarfen eichenen Klotz mittelſt der 5 Schraubenbol⸗ 
zen d befeftigt if, indem zugleich die gedachten Rippen c in 
vom Klotz eingelaſſen find, hat Die Form einer in feiner aͤußern 
Begränzung gefchweift gerunveten vertifalen Platte von 3 Zoll 
Stärke, welche nach vorn fchnabelförmig 11 Zoll überragt, 
umb zwiſchen dieſer Weberragung und ver Fußplatie b reinen 
14 Zoll im Quadrat großen Ausſchnitt erhalten Hat, wie 
Fig. 15. zeigt. An der äußern geſchweiften Rundung if ber 
Ständer an beiden Seiten durch einen 14 Zol vorfpringenden 
und 14 ol ſtarken Rand e, und gegen den gevachten Aua⸗ 
ſchnitt durch 24 Zoll flarke Rippen oder Ränder g, g‘, eben⸗ 
falls an beiden Seiten verflärlt. Die horizontalen Rippen g 
über dem Ausfchnitt regen 25 ZoU zu beiden Seiten vor ge» 
dachter Platte, welche als die Kermplatte des Stänverd zu be⸗ 
trachten ift, hervor; die vertifalen Rippen g’ treten ebenfalls 
28 Zoll vor der Kernplatte des Ständers hervor und laufen 
gegen die Fußplatte b mit noch größerer Hervorragung aus. 
Segen die untere Seite der Rippen oder Ständer g, welche 
den Ausfchnitt mit einer horizontalen Fläche begränzen, ift an 
dem vordern Theil ein gußeiferner Anſatz f, Fig. 15, 16, 17. 
mittelfi der vier Schraubenbolgen bh befeftigt, an deſſen untern 
Seite die beiden Träger k und I angegofien find, zwifchen denen 
fih ver geſchmiedete bewegliche Scheerenſchenkel i, auf dem durch 
wiefelden und ben Schenkel 1 durchgehenden Urenbolzen nn bes 
wegt. Damit ſich der bewegliche Schenkel i während feines 
Niederganges, wobei er den Schnitt volführt, mit feinem Axen⸗ 
loch nicht gegen den durch daſſelbe durchgehenden Bolzen a 
anlege, ift dieſes Loch länglich außgefchligt (Fig. 16.) und auf 
Der äußern Seite des beweglichen Schenkels i eine Scheibe m 
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angeſchweißt, mit deren verflählten und bogenfärmig geſchweif⸗ 
tem Rand ber Schenkel i, bei dem Niebergange, fich gegen cine, 
an der Anfagplatte f, zwifchen ven beiden Arenbolzenträgern k 
und 1 Hefeftigten Keinen: Stahlplatte © andrüdt und bogenfbr« 
mig daran gleitet. Hierdurch wird bewirkt, daß ver Axenbol⸗ 
zen, da er, bei ver Vollführung des Schnittes, von unten Bel 
nen und von der Selte nur einen geringen Druck erleidet, nicht 
die fonft erforberliche Stärke erhalten darf und auch weniger 
abgenutzt wird. Das hintere fchnabelfürmige Ende p des be⸗ 
weglichen Scheerenfchenkel® i ruht auf einer mit ihrem -Hintern 
Ende auf rer Fußplatte b durch 2 Schrauben &, a befefligien 
Feder q Big. 17. und 18., welche fortwährend ven Scheeren⸗ 
ſchenkel fo nach oben preßt, daß die angefchweißte Scheibe m 
anunterbrochen an. ver Stahlplatte o anliegt, und nach vollen- 
detem Schnitt, bei feiner Erhebung nicht mit dem länglichen 
Arenloch auf den Bolzen na zurüdfält und auf demſelben ruhet. 
Das eonvere Schneiveeifen r iſt auf ber vordern ober dußern 
Seite ned beweglichen Schenkels i durch 3 Schraubenbolzen 6, 
mit verfenkten Köpfen, befeſtigt. Damit diefe Kleinen Schrau- 
benbolzen A den gegen das Schneiveeifen gerichteten Drud nicht 
auszuhalten haben, ſtemmt fich die obere Kante des Schneine- 
eiſens nicht allein gegen Die untere Kante ver an' dem Schen⸗ 
Bel i angefchweißten Scheibe m, fondern aud) gegen den befon- 
ders angefchmweißten Anfag 8 Fig. 15 — 17. 

Dad mit einer geraden Schneide verfehene, untere fefle 
‚Schneiveeifen u Big. 17. und 18. iſt durch 3 Eleine Schrau- 
benbolzen e mit verjenkten Köpfen an der Innern Seite ver guß- 
eifernen Leiſte t in einem Einſchnitt befeftigt. Die Leiſte t ruht 
mit ihrer angegoflenen, auf ber untern Seite abgefchliffenen 
Pleinen Bußplatte v auf einer Heinen Erhoͤhung ber großen 
Stänverfupplatte b, deren obere Seite gleichfalls abgeſchliffen 
if, und iſt auf derſelben mittelfi der Beiden Schraubm d, 
Fig. 17. und 18. befefligt. Damit das Schneivdeeiſen u recht 
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genau und ficher gegen bad obere Schneiveelien r vorgeichoben, 
gerichtet und zugleich feflgeftellt werben Eönne, erhalten die Lö⸗ 
her in ver Heinen Zußplatte v, durch welche die Beinen Schrau⸗ 
ben Ö durchgehen, eine Tängliche Seflalt. Wenn bei dieſer Ein⸗ 








richtung die Schrauben d etwas gelößt werben, fo läßt fidh vie - | 


Leifte 1, woran das ımtere Schneibeeifen u befeſtigt iſt, mit 
ihrer Eleinen Fußplatte v mittelt ver beiden, durch die Beinen 
Mutterfländer w ig. 15, 17, 18. durchgehenden Schrauben 9 
nach Belieben vorwärts fchrauben, und durch das nachherige 
Anziehen ver Schrauben d, fo wie durch die Schrauben $ in 
eine fefte unverrückbare Stellung bringen. Der hintere Träger I 
des Arenbolzend des beweglichen Scheerenfchenkels i, ift auf ber 
rechten Seite Fig. 16 und 17. durch ein Ohr verbreitert, in 
welchem ein, mit dem Arenbolzen a concentrikcher Schlig an⸗ 
gebracht if. Diefer Schlitz if auf beiden Selten des Ohres 
mit einem Eleinen wenig voripringenden Rand eingefaßt. Durch 
den beweglichen Scheerenſchenkel i und den Schlig £ dieſes Oh⸗ 
sed iſt ein Schraubenbolzen 7 durchgeſteckt und auf der hintern 
Seite ned Ohres, durch eine Mutter Uber einer untergelegten 
Scheibe, fo Hefefligt, daß bei der Auf und Nieverbewegung des 
beweglichen Schenkeld der Bolzen 7, welcher fi indem Schlig 5 
mit auf und nieder bewegt, demfelben nur einen geringen Spiel- 
zaum an der Innern Seite des Ohres des Träaͤgers | geflattet. 
Durch diefe Vorrichtung wird bewirkt, daß ſich der Schenkel i 
flets in einer vertikalen Ebene bewegt und daß ſich das beweg⸗ 
liche Schneiverifen r von dem feflen Schneideeiſen a feihvärts 
nicht entfernen Tann. 

Der geſchweifte geſchmiedete Hebeldarm x Fig. 16,17, 18. 
des beweglichen Scheerenfchentels i, wirkt als einarmiger Hebel, 
und erhält feine Auf- und Niederbewegung durch eine gußeiferne 
ercentrifähe Scheibe y, welche mittelft ihrer viereckigen Definung 
an dem Kopf o der eiſernen Welle is Fig. 18. feftgekeilt if. 
An dem Hebelsarm x iſt mit eifernen Keilen ein gefchmiebeter . 

V. 21 
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Bügel z befefligt, innerhalb deſſen Schenfel fidh die ercentriſche 
Scheibe bewegt, inbem der Bügel und ver Hebelsarm in bie 
Bertiefung beifelben eingreifen. Die ercentrifche Scheibe erhält 
in ver Minute 36 bis 40 Umgänge.und eben fo viele Schnitte 
macht daher auch Die Scheere, indem zum Erheben des Hebels⸗ 
armes ſowohl wie zum Riedergehen deffelten, wobei der Schnitt 
erfolgt, ein halber Umgang ver ercentrifchen Scheibe erforbert 
wird. Da bei der Erhebung des Hebelsarmes weiter Feine 
Laſt, ald nur daß frin Gewicht zu überwinten if, fo erfolgt 
der Schnitt bei der bedeutenden Geſchwindigkeit der ercentrifchen 
Scheibe mit einer großen Hefrigkeit, jedoch, wenn flarfes Blech 
ober mohl auch Eiſen in Stäben gefchnitten wird, nicht ohne 
Marke Stöße und Erſchütterungen gegen ven Scheerenflänver. 
Es ift daher eine zureichende Befefligung bes Ständer durch 
die Ankerbolzen d ganz beſonders erforberlich, um fo mehr al 
der. lange Hebelsarm x mit großem flatifchen Moment die Abe 
Hebung des Ständers q von dem Klo, worauf er befefligt iſt, 
gu veranlafien ſtrebt. Da ver Schnitt bei dem Nievergange 
des Hebeldarms erfolgt, jo hat Ichterer dad Veſtreben, die der 
ercentrifchen Scheibe y zunächft gelegene Seite des Scheeren- 
ſtaͤnders a auf fein Lager niederzudrücken, die entgegengefehte 
Seite -aber davon abzuheben, weshalb auf diefer Seite die Be⸗ 
fefligungsbolgen d auch am flärfften fein müſſen. 

Die Eroentricität der ercentrifchen 2 Fuß 44 Zollim Durch⸗ 
meſſer großen Scheibe beträgt 9 Zoll, und vie Entfernung von 
dem Arenbolgen n bis zum Angriffspunft der ercentrifchen 
Scheibe an dem Hebeldarm 8 Fuß 94 300; die Entfernung 
des weiteſten Schnittpunktes der Schneiveeifen von dem Axen⸗ 
bolzen a ift aber nur 9 Zoll, fo daß fi dad Verhälmiß ver 
beiven legten Entfernungen. ziemlich genau mie 13:1 verhält. 

Big. 19 — 22. Schheere zum Durchſchneiden ge⸗ 
walzter Eiſenſtäbe auf der Hätte zu Alf. 

Big. 19. Seiten⸗Anſicht; Big. 20, Hinter Anfiht, und 
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Fig. 21. Ober⸗Anſicht dieſer Scheere. Der gußelferne Schee⸗ 
renftänder beftehbt au8 den beiden Thellen a und'b, von denen 
ber erftere, ald der Hauptihell, mit feiner Zußplatte c auf ven 
3 hölzernen Schwellen d, e,f ruht. Die Schwelle d ift über 
den vorderen Köpfen der beiven Schwellen e und f oben bün- 
dig eingefänmt; alle drei liegm auf dem Yundament g, 
und find an ihren Selten vermauert. Die Fußplatte c ift 
durch vier flarfe, 6 Fuß 4 Zoll tief in dad Fundament Hinein- 
geführte Ankerbolzen auf den Schwellen und in dem Funda⸗ 
ment befeſtigt. Die untern Enden dieſer Ankerbolzen geben 
durch eine 6 Fuß tief unter der Oberfläche des Fundaments g 
eingemauerte gußelferne Ankerplatte b %ig. 20. hindurch und 
werden mittelft der In bie Splintlöcher verfelben, unterhalb der 
Ankerplatte, eingetriebenen ftarfen Splintkeile k feftgeantert. Ue⸗ 
ber der Kußplatte ce werden vie Ankerbolzen durch aufgefchraubte 
Muttern befefligt. Der andere Theil b des Scheerenflänbers 
iſt mit feiner oberen Hälfte nach Außen gekröpft, ruht mit fei- 
ner unteren Hälfte auf der Fußplatte ce und ift vaſelbſt auf ber 
Innern Seite an ben Ständertheil a durch die beiden Schrau⸗ 
benbolzen I befefligt.. In dem oben zwiſchen den beiden Backen 
der Ständertheile a und b gebildeten 41 8oll breiten Schlitz, 
liegt der als doppelarmiger Hebel wirkende bewegliche Scheeren⸗ 
ſchenkel m und bewegt fich darin auf dem Arenbolzen n, wel⸗ 
cher durch die beiden Stänvertheile a und b durchgeht und 
an ver äußern Seite des helles (der Bade) b mittelft des 
Splintkeiles o befeftigt If. Un dem Hintern Theil des beweg⸗ 
lichen Schenkels ift, an der Innern Seite, unten daß fogenannte 
bewegliche Schneiveeifen bündig eingelaffen und durch Schrau= 
den mit verfenkten Köpfen befeſtigt. Das fefle ober unbemeg- 
Tiche Schneideeiſen, oben an der Innern Seite der hintern Ver⸗ 
längerung p des Ständers a, ift fo eingelaffen und durch 
Schrauben befefligt, daß feine Schneide fi in horizontaler 
Lage befindet. An dem bogenförmigen Theil ver vorberen Ber 
21” 
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lingerung q des Stänters a ift ein, mit dem Axenbolzen u 
concentrifcher und auögefchlifiener Schlig r Fig. 19. angebracht, 
in welchen ver an der Innern Seite des Hebelsarmes des be⸗ 
neglichen Schenkeld m angegoflene, mit dem Arenbolzen u eben⸗ 
falls concentrifhe Anfag hineingreift und fi Darin auf und 
nieber bewegt. Hierdurch und indem ſich ber Hebelsarm des 
beweglichen Scheerenſchenkels m mit feiner innern Seite an ben 
mit dem Schlig r verfehenen Bogen anlegt, wird ber bewegliche 
Scheerenſchenkel nicht nur gendthigt, fich in einer und berfelben 
Tothrechten Ebene zu bemegen, fondern auch verhindert, fich mit 
feinem Schneiveeifen feltwärts von. dem unsern fehlen Schneide 
eifen zu entfernen. Das vorbere Ende des Hebelsſsarmes des 
beweglichen Schenkeld iſt mit einem runden ‚Zapfen s verſe⸗ 
hen, auf welchem die elferne Hülfe t mit ihren beiden Za⸗ 
pfen beweglih if. Eine auf den Zapfen 8 vor der Hülfe ı 
geſteckte Scheibe, die mittelſt eined Heinen Keilbolzens u befefligt 
wird, verhindert die Hülfe ſich von dem Bapfen loszuld⸗ 
fen. Dit den Beiden Zapfen der Hülfe t, fo wie mit ver 
Barze u des Krumzapfens iſt eine gußeiſerne Bleuelſtange w 
beweglich verbunden, mittelft welcher dem Gcheerenfchentel m 
die auf⸗ umb niedergehende Bewegung ertheilt wird. Die Ver⸗ 
bindung bes Bleuclflange w mit ben beinen Zapfen ver Hülfe t 
und mit bem Krumzapfen v, welche Fig. 22. in der worbern 
Anficht darſtellt, iſt In ähnlicher Art wie bei den Dampfmaſchi⸗ 
nen= Bleuelftangen ausgeführt. Die eifernen Bänver «, busch 
welche vie Bleuelſtange w mit ‚ven beiden Zapfen ber Hülſe 1 
und mit ber Warze u bed Krumzapfens v verbunden ift, und 
zwifchen welchen meſſigene Lager gegen die Zapfen liegen, find 
an ber Bleuelſtange durch eiferue Kelle 4 befefligt, welche mit⸗ 
telft angebrachter Schraubengewinde und Flägelmuttern feft an⸗ 
gezogen werden können. Der Hub bed Krumzapfens beirägt 
7300 und bewirkt an den äußerſten Enden ver Schneinseifen 
der Scheere eine Entfernung ber Scheerenſchenkel von 3 goll. 
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Zum Durchſchneiden erwaͤrmter Eiſenſtäbe hat dieſe Scheere, 
welche nur einen geringen Raum zur Aufſtellung erfordert, 
wohl hinreichende Feſtigkeit, zum Durchſchneiden Kalter Ehſen⸗ 
fläbe dürfte fle zu ſchwach fein. Sol fie zum Durchſchneiden 
Kalter Eifenfläbe in Anwendung gebracht werben, fo ift nicht 
allein eine Verflärkung fämmtlicher Theile erforberlich, fondern 
ed wird auch nothwendig, ven Hebelsarm des beweglichen Schenfels 
fomohl als vie Bleuelſtange Tänger zu machen; vie letztere aus 
dem Grunde, um die Linie, welche fie bei ihrer Bewegung be⸗ 
ſchreibt, einer Tothrechten Linie mehr zu nähern. Yür Scheeren 
zum Durchſchneiden des Ealten Eifens dürften fich Bleuelſtan⸗ 
gen, beſonders fo zufammengefegt wie dieſe, als dauerhaft nicht 
erwelfen, indem vie flärkeren Stöße leicht ein Zerbrechen ihrer 
Verbindungs » Vorrichtungen mit ben Zapfen herbeiführen. 
gZweckmaͤßiger wird die Bewegung des beweglichen Scheeren⸗ 
ſchenkels durch aͤhnliche Vorrichtungen wie bei den vorhin be⸗ 
ſchriebenen Scheeren vorkommen, bewirkt werden (F. 862.). 


Tafel LE 


Fig. 1 — 3. Schwarzblechſcheere; auf der Hütte zu 
Dillingen. 

Fig. 1. Anſicht von der Arbeitsſeite; Fig 2. Quer⸗Anſicht 
von der Seite der Scheeren⸗Oeffnung; Fig. 3. Ober ⸗Anſicht. 

Der Hauptſcheerenſtänder a ift mit feiner Fußplatte b aus 
einem Stud gegoſſen und auf ber Aufßeren Seite durch drei 
Rippen e verftärkt. Auf ver Fußplatte b, welche durch vier lange 
ſtarke Schraubenbolzen ce im Fundamentmauerwerk befeftigt iſt, 
befinden fich zwei angegofjene, fchräg hervorragende Leiſten d, 
zwifchen welchen ber zweite Scheerenfländer e aufgeflellt und 
feftgekeilt if. Zwiſchen ben beiden Scheerenflänbern a und e 
bewegt fich der mit feinem lothrecht herabhängenden Hebelasm f 
einen Winkelhebel bildende Scheerenfchenkel g auf dem flarken 
Arenbolzen b, welcher durch denſelben und durch die beiden 
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Ständer a und e durchgeſteckt iſt, zu welchem Zweck jene Ma- 
ſchinentheile mit Löchern verfehen find. Der Scheerenſchenkel e 
iſt durch einen Hals i verſtärkt, worin ein rundes Loch aus⸗ 
gebohrt if, um die Bewegung auf dem Arenbolzen b audzu« 
führen. Gegen die beiden Stirnen des Halfed i, des Schenkels g, 
find die beiden abgefchliffenen Scheiben m und m auf den Axen⸗ 
bolzen b aufgefchoben, von denen m mit der äußern Seite an 
der inneren Seite des Ständerd a, die Scheibe n aber mit 
der äußern Seite an dem Abſatz des Arenholzend h anliegt. 
Diefer Abſatz des Arenbolzend wird dadurch gebifvet, daß 
dem hinteren Ende deſſelben (jenſeits der Scheibe o), welches 
durch den Stänber e durchgeht, eine größere Stärke zugetheilt 
wire, als dem. vorberen Theil, welcher durch den Hals des be 
weglichen Scheerenſchenkels und durch den Ständer a durchge⸗ 
fledt if. Auf dem vorderen mit einem Gewinde verfehenen 
Ende des Axenbolzens b, welches durch den Ständer a burch- 
reicht, ift eine flarfe Schraubenmutter I gegen eine aufgeſteckte 
Scheibe o aufgeſchraubt. Damit ſich der Arenbolzen b, bei 
dem Anziehen ver Schraubenmutter I nicht drehen Eönne, wird 
am Hintern Ende deſſelben, außerhalb des Stänvers, e ein flar- 
fer Eonifcher Stift p (Fig. 2, 3.) In ein rundes Loch getrie⸗ 
ben, welches zur Hälfte in dem Axenbolzen und zur Hälfte in 
dem Ständer e eingebohrt if. Rings um dad Bolzenloch erhäft 
der Ständer e einen Verflärfungsrand q. An ver innern 
Seite des beweglichen Scheerenfchenfeld g, unten an ver ſchna⸗ 
belförmigen Kante veflelben, iſt das Schneiveeifen k in einem 
dazu angebrachten Einfehnitt zur Hälfte eingelaffen, und durch 
zwei Feine Schraubenbolgen & a« Big. 2 und 3. befefligt. Das 
unbemwegliche Schneiveelfen r ift, in Uebereinftimmung mit dem 
vorigen, an der inneren Selte ded Ständers a, oben gegen die 
Kante deſſelben, ebenfalls durch zwei Kleine Schraubenbolzen 8 & 
befeftigt, ruht aber, weil es in dem Ständer a nicht eingelaffen 
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if, auf einem angegofjenen Abſatz s Big. 2., woburd das Ab⸗ 
brechen der Schraubenbolgen verdinvert wird. 

Das dem Schneiveeifen entgegengefegte bintere Ende veg 
Scheerenſchenkels iſt bis zu Ende des Ständers a gefchmeift 
verlängert und durch eine angegoſſene Rippe t mit dem Halfe i 
Fig. 3. verbunden. In diefe Verlängerung des Scheerenfchen- 
feld wird eine flarfe Schraube u mit Ihrem Gewinde einge 
dreht, deren durchgehender Gewindekopf gegen eine verftählte und 
abgefchliffene Schiene v wirkt, welche an ver Innern Seite des 
Ständers a mittelft der Schrauben  befeftigt if. In Fig. 1. 
iſt dieſe Schiene v da, wo die Schrauben d zu fehen find, 
punctirt angeveute. Durch das Anziehen biefer Schraube a 
und ber Schraubenmutter I wird der bemegliche Scheerenfchen-, 
tel g' jo geftellt, daf er fich ſtets in einer vwertifalen Ebene ber 
wegt und daß fh dad Schneideeiſen k defielben von dem Schneide» 
eiſen r ſeitwärts nicht entfernen Tann. 

Da der Gewindekopf der Schraube u, während ber Be⸗ 
wegung des beweglichen Schenfele, nur mit einer Fleinen Fläche 
gegen vie verflählte Schiene v wirft, fo findet eine flarfe Nei⸗ 
bung ſtatt, welche nicht allein eine ſchnelle Abnutzung der 
Schiene v und beſonders des Gewindekopfs der Schraube u - 
berbeiführt, ſondern auch leicht das Zerbrechen ber letztern 
verurſachen kann. Zweckmäßiger iſt es daher, an der innern 
Seite des beweglichen Scheerenſchenkels eine ebenſo verſtaͤhlte 
Schiene wie die v, in cine paſſende Vertiefung genau fo ein⸗ 
zulaffen, daß biefelbe vor der inneren Seite des Scheerenfchenfels 
etwas vorfteht, fi an die Schiene v anlegt und bei der Be- 
wegung längs verfelben gleitet. Die eingelaffene Schiene würde 
dann durch zwei, von der äußern Seite bes Scheerenſchenkels 
her eingedrehte Schrauben, gegen die andere Schiene v feſt an⸗ 
gedrückt werden können, wenn die Schrauben tiefer hineinge⸗ 
dreht werden. Die Reibung zwiſchen den belden abgeſchliffenen 
Schienen würde dadurch geringer und die beiden Schrauben 





328 


würben dem Zerbrechen weriiger auögefegt fein, als die Schraube n. 
Der. Schiene v, vie ebenfalls in eine Verfenkung des Ständers j 
a eingelaffen fein muß, damit die Schrauben d, welche fie feſt⸗ 
halten, nicht abbrechen, würde ohne Schwierigkeit eine foldhe 
Lage und Länge zugeiheilt werden Finnen, daß die kürzere, in 
dem Scheerenfchentel eingelaffene Schiene, bei ber Bewegung die 
Schiene v nicht verläßt, fich nämlich über vie Enden derſelben 
nicht hinaus bewegt und aus ber Verſenkung herausfällt. 

Der Hebelsarm f ded beweglichen Scheerenſchenkels, wel- 
cher durch einen Schlig in ver Fußplatte b durchgeht, ift am 
unteren Ende mit einem durchgeſteckten und feſt angefchraußten 
Sapfen w verfehen, mit welchem vie, für den mittleren Stand 
bes Hebelsarmes f, Horizontale Bleuel⸗ oder Zugſtange x bes 
weglich verbunden if. Die Bewegung der Bleuelſtange x, alfo 
auch die des bemeglichen Scheerenfchenkels, erfolgt entweder durch 
eine exrcentrifche Scheibe ober durch einen Krumzapfen. Die 
Länge ded Hebelsarmes f von dem Arenbolzen a bis zu bem 
Zapfen w beträgt 44 Fuß, die Entfernung von dem Armbol- 
zen bis zum entfernteflen Punkte des Schneiveeifene k 1 Fuß 
72 Zoll; daher verhält ſich für den nachtheiligſten Fall die am 
Zapfen w des Hebelsarmes f wirkende, zu der am Ende ber 
Schneide k daraus auffpringenden Kraft nur wie 1:32,73, wes- 
Halb eine bebeutende Kraft am Zapfen w des Hebelsarms f 
erforderlich if. Zweckmäßiger würbe es alfo feyn, wenn bie 
Schneideeiſen dem Arenbolzen n näher angebracht wären, weil 
dann am Zapfen w des Hebelsarmes F nicht allein eine gerin- 
gere Kraft erforbert, ſondern duch Die Scheerenfländer weniger 
erfähüttert werden wuͤrden. | 

Für die freie Bewegung des Hebelsarms f ift in dem 
Mauerwerk, worauf die Ständerfufiplatte b befeſtigt iſt, auf eine 
binlängliche Vertiefung Ruͤckficht genommen. 

Die Bewegungsart des lothrecht herabhängenben Hebels⸗ 
arms durch die Horizontale Bleuelftange x hat nicht allein 
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den Vorteil, daß die ganze Scheeren⸗Vorrichtung einen gerin- 
gen Raum einnimmt, fondern daß fle auch an jevem beliebigen 
Ort im Hüttenraum aufgeftellt werden Tann, indem ſich die Be⸗ 
- wegung durch horizontale, allenfalls mit Winkelhebeln verbun⸗ 
dene Zugflangen, auch von einer entfernt liegenden Betriebs⸗ 
weile, mitthellen Täßt. 

Da die an dem vertikal herabhängenden Gebelsarm f wir- 
kende Zugflange x das Scheerengeräft an der ihr zugewendeten 
Seite zu Heben und daſſelbe auf dem Fundament zu verſchie⸗ 
ben ftrebt, fo muͤſſen die Ankerbolzen c, womit vie Fußplatte b 
auf dem Fundament befeftigt iſt, nicht allein recht tief in daſ⸗ 
felbe Hineinreichen, ſondern auch feßr ſtark fein, indem nicht al⸗ 
lein ihre abfolute, ſondern auch Ihre relative Feſtigkeit in An⸗ 
ſpruch genommen wir. 

An der vordern Gelte des Scheeren⸗Gerüſtes beſindet fich 
ein Tiſch, auf welchem eine große mit Nollen verfehene Platte, 
auf elfernen an dem Tisch Hefefligten Schienen längs der Schee⸗ 
renſchneiden Hin und her bewegt werben kann. Auf dieſe Platte 
werden die zu beſchneidenden flarfen Bleche gelegt und koͤnnen 
fo fehr genau gegen vie Schneiden bewegt werben. 

Big. 4 — 7. Blechſcheere zum Beſchneiden flar- 
fer Keſſelbleche auf der Rybnicker Hütte in Oberſchlefien. 

Fig.4 Längen» Anfldht der Schere von der Arbeitsfeite; 
Big. 5. Ober- Anfit, und Fig. 6. die vordere Quer⸗Anficht. 

Der bewegliche Scheerenfchenkel a wirkt ald boppelarmiger 
Hebel in derſelben Art wie bei der Taf. LI. Sig. 7— 10. bes 
ſchriebenen Scheere, welche mit dieſer im Allgemeinen ganz 
übereinfommt. ‚Der lange horizontale Hebeldarm b wird Hier 
eben {0 wie dort durch eine gegen bie untere Seite befielben 
wirkende exrcentrifche Scheibe c gehoben und fenkt fi nachher 
durch das eigene Gewicht, fo daß derſelbe mit ber, mittelft der 
Schraubenbolzen a befefligten verſtählten und abgeſchliffenen 
Srietiondfchiene e, fletd auf ver ercentrifchen Scheibe zwiſchen 
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beren bervorfpringenven Rändern aufliegt. Der Scheerenfchen- 
fel a, welcher, durch die Erhebung ded langen Hebelarmes b, 
mittelft ded an dem kurzen vorderen Arın unten an der Innern 
Seite eingelafjenen und durch die beiden Schrauben 4 brieftig- 
ten Schneiveeifend d, den Schnitt ausführt, bewegt ſich zwiſchen 
den beiden Scheerenfländern f und g auf dem Arenbolen h, 
ber durch die in den beiden Scheerenftänvern f und g und in 
dem Scheerenfchenfel a, befindlichen Loͤcher durchgeſteckt if. Der 
Arenbolzen h liegt mit einem flarfen Kopf an der äußern 
Seite des Ständers f feft an, und iſt mittelfl eines auf ber 
äußern Seite des Ständers g durch ein Splintlody eingetrie« 
benen Splintfeild ı befefligt. An dem Ständer f ift an deſſen 
inneren Seite daß unbewegliche Schneiveeifen oben eingelafen 
und mittelft ver Eleinen Schraubenbolzen s mit verjenkten Kö« 
pfen befeſtigt. Der Scheerenflänver f und die mit ibm aus 
einem Stück gegoffene Bußplatte k, ſtehen auf ven beiden, über 
dem Fundament ver Länge nach geſtreckten eichenen Schwellen ]. 
Er wird durch vier flarfe Schraubenbolzen m fefigehalten, 
welche durch die Schwellen I durchgehen und in dem Funda⸗ 
ment tief befeftigt find. Der zweite Scheerenftänder g ftebt, 
mit feiner unten an den Seiten abgefchrägten Fußplatte 0, zwi⸗ 
hen den an ber Fußplatte k des Ständers f oben angegoffenem 
ſchräg hervorragenden Leiſten p und wird gegen dieſelben feft- 
gefeilt, wie Fig. 7. In der Hintern Seiten= Unficht zeigt. Die 
äußeren Seiten der beiden Ständer f und g find durch Rippen o 
verftärft. — 

Gegen die äußere Seite des Ständers f liegt, in gleicher 
Höhe mit ihm, eine gußeiferne Tijchplatte q, melde auf den 
beiden gußeifernen Ständern s und t feftgefchraubt if. Der 
Tiſchſtänder 8 iſt durch Schraubenbolzen zugleih an Dem 
Scherenftänder ſbefeſtigt. Auf pie Tifchrlatte q werden die 
zu beſchneidenden Bleche gelegt, um ſie zwiſchen die Schneiden 
der Scheere zu führen. 
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Der Ständer f erhält am hinteren Ende noch eine Ver 
längerung durch das Ohr v, an welches ſich ver bewegliche 
Scheerenjchenfel während der Bewegung anlegt, damit ſich das 
an berfelben befeftigte Schneiveeifen d von dem untern Schneide— 
eifen r (Big. 5.) feitwärt® nicht entfernen kann. Da ver lange 
Hebelsarm b mit großer Kraft das der exrcentrijchen Scheibe 
zunächft liegende Ende der Stänverplatte k zu heben firebt, fo 
iſt es zweckmäßig, viefelbe nad vieſer Seite hin um wenigſtens 
18 Zoll zu verlängern, und derſelben überhaupt eine größere 
Stärke zuzutheilen. 

Die Länge des Hebelsarms b von bem Arenbolzen h bi8 
zum Angriffspunkt ber ercentriihen Scheibe c beträgt 92 Fuß, 
die Enıfernung des äußerflen Punktes des Schneibeeifend d von 
dem Arenbolzen b, 1 Fuß 7 300; für den größten Wiberftand 
verhält fich daher, die am Angriffspunct des Hebelsarms b wir⸗ 
kende Kraft zu der daraus am äußerſten Ende des Schneide⸗ 
eiſens d entſpringenden Kraft, wie 1:6. 

Bei der ſtarken Conſtruction der Scheerenſtaͤnder wird die 
Scheere auch zum Durchſchneiden der gewalzten Eiſenſchienen im 
warmen Zuſtande noch hinreichende Feftigkeit befitzen, ſie erfor⸗ 
dert aber, wegen des langen Hebelsarmes b, viel Raum und 
iſt daher nicht ſehr bequem. 

Die excentriſche Scheibe c wird zu Rybnid unmittelbar 
von der Waſſerradwelle w in Bewegung gejet, auf deren Za⸗ 
pfenkopf fie befeſtigt iſt, und welcher letztere durch die Muffe x 
noch mit einer andern Getriebwelle z in Verbindung ſteht. 

ig. 10 —16. Scheere zum Beſchneiden der Kefs 
felbleche; auf der Kreupthaler Walzwerköhütte bei Siegen. 

Fig. 10. Längen-Anſicht; Yig. 11. Vordere Stirn-Anficht ; 
Fig. 12. Ober = AUnficht diefer Scheere. 

Auf der gußeljernen Sohlplattea, weldye durch vier ſtarke, 
tief in das Fundament hineinreichende und darin verankerte 
Schraubenbolzen auf dem Fundament befefligt iſt, flehen vie 
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drei gußeifernen Ständer b, c,d mit ihren Fußplatten ſchwal⸗ 
benihwanzartig zwifchen ven beiden ſchräg hervorragenden an 
der Sohlplatte angegoffenen flarten Leiften e und find gegen 
dieſelben feftgefeilt. Die beiden Ständer c und d find Lager⸗ 
fländer, in welche metallene Doppellager eingefegt werden. Fig 18. 
iſt die Vorder⸗Anficht und Fig. 14. die Ober - Anfiht des 
Lagerſtänders e; Fig. 8. und 11. die Vorder⸗Anſicht; Big. 12. 
die Ober⸗Anſicht des Lagerſtänders d Fig. 8. In den metal» 
Imen Lagern & der beiden Lagerſtänder o und d bewegt ſich 
bie qußeiſerne Welle f und zwar in dem Lager des Staͤnders o 
mit einem 114 Zoll und in dem Lager des Standers d mit ei⸗ 
nem 54 300 flarten Zapfen. Da der Zapfen ber Welle f 
in dem Lager des Ständers d ſchwächer iſt als vie Welle ſelbſt, 
fo kann fidy dieſelbe nicht nach dem Ständer d Hin verfchieben. 
Damit fich viefelbe aber auch nicht gegen den Ständer c Hin 
verfchtebe, was leicht gefihehen Lönnte, indem ber Zapfen der⸗ 
felben in dem Lager des Ständers c flärker ifl, als fie ſelbſt; 
fo wird auf den an ber äußern Seite des Ständerd d hervor⸗ 
ragenden Zapfen i ein Ring g aufgeichoben. Diefer iſt mit⸗ 
teift eines Heinen Bolzens h Gefefligt, welcher durch ein Loch 
des Zapfens i durchgeſteckt wird und zum Thell in ven Ringg 
Fig. 19. eingreift, damit ſich derſelbe mit dem Zapfen i zugleich 
drehe und Keine Friction gegen den Bolzen h ausüße. 

Auf den mittleren flärkeren Theil der Welle f wirb ber 
Iothrecht (für den mittlern Stand) herabhängende Hebeldarım I 
mit feiner ſtarken Hülfe k aufgefchoben und durch zwei Tontiche 
ſtarke Stifte oder Bolzen, welche zur Hälfte In die Welle f 
und zur Hälfte in vie Hülſe eingreifen, befefligt. Das untere 
Ende des durch einen Schlig der Sohlplatte a durchgehenden, 
in einem befonvern Raum des Fundaments fich frei bewegen⸗ 
den Hebeldarme I, ift mit einer horizontalen (auf ver Zeichnung 
nicht angegebenen) Bugflange verbunden, melche unmittelbar 
durch eine, an dem Kopf der Betriebswelle befeftigte excentrijche 
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Scheibe, ober durch einen Krumzapfen bewegt wird und fo ber 
Welle f durch den hin und ber bewegten Hebelsarm 1 die Bewe⸗ 
gung mittheilt. Damit die Welle £ durd den Widerſtand ber 
zu befehneivenden Bleche nicht aus den Lagern der Staͤnder - 
und d gehoben werden koͤnne, find dieſelben mit ſtarken guß⸗ 
eifernen Lagerdeckeln m, nm verjehen, welche mittelft ber, durch 
die noripringenden Geiten der Lagerfländer durchgehenden flar- 
im Schraubenbolzen o und p befefligt fin. | 
‘Oben an ber Stirn des vor dem Gtänber c hervorra⸗ 
genden, 13 Zoll farfen, runden Kopfs q der Welle f, ift ein 
4 Zoll vor dem Kopf bervortretender 18 Zoll breiter, in: ver 
Mitte 64 Zoll flarker Anſatz r angegoffen, deſſen untere Geite 
bogenfdrmig gekrümmt iſt. In dem bogenförmigen Einfhnitt s 
an der Stirn dieſes Anſatzes r if das bewegliche Schneide⸗ 
elſen t durch drei Schrauben 4 mit verſenkten Köpfen befeſtigt. 
Die Schneide dieſes Schneideeiſens iſt ebenfalls bogenförmig 
gekrümmt. Das Schneideeiſen t iſt zum Beſchneiden der ſtärkern 
Bleche beſtimmt; ſollen ſchwaͤchere Bleche beſchnitten werden, ſo 
wird ein etwas längeres, aber ſchwächer gekruͤmmtes Schneideeiſen 
eingeſezt, wie in Fig. 40. punctirt angedeutet if. Das untere 
fogenannte feſte Schneideeiſen a, wird an der innern Seite bes 
Stänvers b, oben In einen GEinfchnitt veflelben eingefegt und 
durch die kleinen Schraubenbolzen e mit verfenkien Köpfen bes 
feſtigt und zwar fo, daß die grade Schneide vefielben über ver 
horizontalen Kante des Ständers b heroorragt. | 
Die Ständer b und c find mit einander burdh einen 
Schraubenbolzen v feft verbunden, auf welchen zwiſchen ven 
beiden Staͤndern ein flarked eiſernes Rohr w (oder Hülfe) auf⸗ 
geſchoben iſt, damit fich vie beiden Gtänder b und c weber 
von einander entfernen, noch ſich einander nähern können, alfo 
die Schneideeiſen t und a ſtets an einander anliegen. 
Der Hebeldarm 1, von der Are ver Welle f 68 zu der 
mit ihm verbundenen horizontalen Zugflange iſt 5 Buß lang, 
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und die Entfernung des äußerſten Punctes des Schneideeiſens t 
von der Achje ver Welle f beträgt 8 Zoll, mithin verhält fi 
die Kraft am untern Ende des Hebelarmes 1, zu dem am Ende 
des Schneiveeifend t zu überwindenden Widerſtande, für ven 
nachtbeiligften Bad, nämlich für ven äußerſten Bunct des beweg⸗ 
lichen Schneideeiſens, wie 1:7,5. Bei viefem günftigen Verhältniß 
iſt das Scheerengerüſt nicht fo großen Stoͤßen und Erſchütterun⸗ 
gen auögefegt, wie bei ven vorhin beſchriebenen Scheeren, und 
da die Entfernung des äußerflen Punktes des Schneiverifens von 
der Are der Welle f geringe iſt, die Stelle und vie Stänver b, o, 
d eine fehr bedeutende Stärke befitzen, auch der Sohlplatte a, 
(welche an den Enven etwas ftärfer fein koͤnnte) eine zweiinä- 
fige Länge zugetheilt ift, fo eignet ſich pie Scheere um fo mehr 
zum Befchneiven ſtarker Bleche, als fih ver Schnittwinkel ver 
Schneiveeifen gegen das Ende des Schnittes nur fehr wenig 
verkleinert. Außerdem ift dieſe Scheere auch megen bed gerin« 
gen Raumes, deſſen fle bedarf, und aud dem Grunde zu em⸗ 
pfehlen, weil fle wegen ver Horizontalen Zugflange, durch welche 
fie die Bewegung von der Betriebswelle erhält, auch in beträcht- 
licher Entfernung von letzterer aufgeftellt merven kann. 

ig. 15—16 Eiſenblechſcheere zu Skebo In Schweden 

Fig. 15. Längen Anficht von der der Arbeitsſeite entge⸗ 
gengejegten Echte; Big. 16. Quer-Anſicht von der Geite ver 
Betriebswelle. 

Der bewegliche Scheerenſchenkel a, deſſen Hebelsarm b durch 
eine excentriſche, auf dem vierkantigen Kopf ver eiſernen Welle d 
befeftigte Scheibe gehoben wird und durch dad eigene Gewicht 
wieder nieverfinEt, ift mit der Axenwelle e aus einem Stück ge⸗ 
goffen und durch die Rippen f,f verflärft. Die Arenmelle e, 
welche nur 4 Zoll ftark ifl, bewegt fich mit Ihrem 3 Zoll ſtar⸗ 
Een vorvern Zapfen in dem Zapfenloche, welche in dem obern 
horizontalen Rahmen des aus einem Stud gegoffenen vordern 
Scheerenſtaͤnders g beſindlich iſt, und mit dem Hintern Zapfen 
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in einem mit einem Lagerdeckel h verfehenen Zapfenlager, wel⸗ 
ches in eine Vertiefung des hintern Scheerenſtänders k einge 
laffen und darin durch Schraubenbolzen befeftigt wird. Die 
beiden Scheerenftänver g und k, welche durch angegoffene Rip— 
pen i verftärkt find, ftehen mit ihren Kußplatten I und m. auf 
einem feften Bundament, und find In demſelben durch tief hin- 
einreichende und verfplintete Ankerbolzen befeftigt. Die Yuß- 
platte 1 des Ständers k ift 141 Zoll breit, und bie m des 
Ständers g 134 Zol breit, welche Breiten für die Stabilität 
der verhältnigmäßtg hohen Stänver viel zu Flein find. Der 
Ständer g ift an der vordern Seite oben mit einer angegoffe- 
nen horizontalen Platte n verfehen, auf welcher vie zu befchnei= 
venden Bleche gegen die Schneiden der Scheere gefchoben wer⸗ 
den. Das Schnelveeiien, welche an der innern Seite des bes 
weglicyen Schenkels unten gegen beffen Kante eingelaffen und 
durch 4 Heine Schraubenbolzen « mit verſenkten Köpfen be⸗ 
feſtigt iſt, hat die beträchtliche Länge von 1 Fuß 11 Hol. 
Daß fefte Schneiveeifen n wird an der Innern Seite des Stän- 
ders g, oben gegen deſſen horizontale Kante in einen Einſchnitt 
bündig eingelaffen und ebenfalls durch 4 Schraubenbolzen 6 
befeſtigt. Es hat eine Ränge von 1 Buß 9 Zol. 
Die Entfernung von der Are der Welle e bi8 zum An— 
griffspunkt des Hebelarms auf der excentrifchen Scheibe c be⸗ 
trägt 5 Fuß, die des Außerfien Punkts des Schneiveelfens am 
beweglichen Schenkel a von der Are der Welle e 2 Buß 4 Zoll. 
Es verhält fi daher für den ungünftigften Sal, nämlich für 
ven äußerſten Punkt des beweglichen Schneideeiſens, vie Kruft 
am Angriffspuntt des Hebelarms b zu dem am äußerfien Punkt 
ves bemeglichen Schnelveelfens zu überwindenden Widerflanve, 
wie 1:2,14. Wegen dieſes geringen VBerhältnifies und ver 
bedeutenden Entfernung des Außerften Punkts des beweglichen 
Schneideeiſens, iſt die Scheere nur zum Beſchneiden ſehr dünner 
Bleche geeignet, und ſelbſt zu dieſem Zweck befitzt ſie, bei der 
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geringen Stärke der Axenwelle b und bei ten im Berbältnig 
zu ihrer Höhe ſehr ſchwachen Scheerenfländern, nicht einmal bie 
nöthige Stabilität. Sollte fie zum Beſchneiden flarker Bleche 
angewendet werben, fo wäürben vie flarken Erichütterungen, welche 
aus der verflärkten Kraftanwendung hervorgehen, leicht daß Zer⸗ 
brechen der Vorrichtung veranlafien. (6. 862.) 

Fig. 17— 19: Einlaf- oder Durhlaf-Vorrid- 
tung, (au Vorlage genannt) zum leichtern und genauen 
Einführen der ſchwachen Eifenftäbe in die Kaliber ver Feineiſen⸗ 
Walzen. Big. 17. ſtellt dad Profil einer ſolchen, zwiſchen zwei 
Walzwerksſtändern angebrachten Einlaßvorrichtung mit dem 
Profil der beiden Walzen nach der Linie AB in Fig. 18. bar. 
Fig. 18. ifl der Grundriß der beiden zuſammengehörenden Walze 
geruftfländer mit ver Oberanflcht der Einlaß⸗Vorrichtung; Fig. 19. 
die Borberanficht der Ducchlaß- Vorrichtung ſelbſt. 

Um die ſchon ausgewalzten Eifenftäbe in bie noch engeren 
Kaliber zweier Feineiſenwalzen, worin fie fertig ausgewalzt wer⸗ 
ven follen, leicht und richtig Hineinzuleiten, ſieckt man fie in 
Leitungen over kleine 2eitungsfanäle, vie ganz nahe an ben 
Kalibern der beiden Feineiſen⸗Walzen (oder, beider Anfertigung 
von Bandeifen, ganz nahe an der Berührungslinie ver beiden 
glatten und harten Walzen) ausmünden, wodurch fie dann 
leicht von den Walzen ergriffen und durchgezogen werben. Diefe 
Leitungslanäle, deren Duerfchnitt dem Kaliber ver hineinzufüh- 
senden Eifenftäbe entfpricht, damit die Stäbe nicht loſe, ſondern 
mit einiger Kraftanwendung in biefelben hineingeſteckt werben 
fönnen, und deren Ginmündungen fi) ein wenig erweitern, 
werden für jede Breitennimenflon des Stabes durch zwei eiferne 
Schienen aa gebildet, welche mit ihren breiten genau abgeichlifienen 
Seiten feſt an einanber liegen und in deren an einanberfloßen- 
den Ylächen in einer jeden verfelben ver Halbe Duerfchnitt des 
Zeitungsfansles eingefchnitten if. Damit fi die Leitungen 
nicht leicht abnugen, müflen fie verfläßlt werden. Ta in ven 
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Zeichnungen Big. 17—19. für die Walzen I drei Kaliber ober 
Dimenfionen der Breite der Stäbe angenommen find, fo find 
auch drei Baar Leitungsſchienen, melche bie Kanäle oder Leitung 
bilden, angebracht, nämlich aa, a’a‘, aa’. Diefe Leitungs 
fhienen werben in einen gußeifernen, horizontal zmifchen beiden 
Walzwerkſtändern befefligten Kaften b, deſſen beide Iangen ver⸗ 
tifalen Seiten offen find, Huchkantig, genau pafiend eingeſcho⸗ 
ben. Wenn feine flache Stabeifenforten, und nicht Bandeiſen, 
gewalzt werben fol, ſo müſſen die durch die Leltungsichienen 
gebildeten Kanäle genau gegen bie Kaliber ver Walzen 1 ge- 
fellt werben. An den beiden Enven bed Kaflendv b find ver« 
tifale Nuthen c angegofien, mittelft deren ver Kaften zwifchen 
den beiden an ben inneren Seiten ber Gerüftflänver f, f, ange⸗ 
goffenen Leiften d horizontal eingefchoben wird. Vermittelſt 
ber durch die vordern Baden ber Nuten c, mit ihren Ge⸗ 
winden hurchgebenven beiden Schrauben e, e’, wird der Kaflen 
gegen die Leiſten d feſt angeſchtaubt. An ven beiden Walz- 
gerüftftändern f, f', find auf beiden Seiten eiferne Leiſten gg, 
g'g‘, mittelfi der Schraubenbolgen h, h’ horizontal und in glei= 
her Höhe mit den Leitungßfchlenen aa, a’a’, a“a“ befefligt. 
In die Leiſten eg und g’g’ find Muttern eingefihnitten, durch 
welche die langen Schrauben i, i’ mit Ihren langen Gewinden 
durchgehen und mit den Köpfen der Gewinde gegen die beiden 
äußeren Leitungsfchlenen a und a’ unmittelbar wirken. Gegen 
die Leitungsſchienen wirken auch die Gewindekoͤpfe ver beiden 
durch Die vertikalen Seitenwände des Kaſtens b eingefchnitienen 
Schrauben k und k’. Mit Hülfe ver beiden Schrauben i, ı' und 
der beiden Schrauben k, k’ laffen ſich die Leitungsfchienen leicht nach 
den Kalibern ver Walzen richtig ſtellen und zugleich befeftigen. 
Damit die Leitungsfchienen durch die Friction der In die Leitungs⸗ 
fanäle eingeftedten zu walzenden Eifenftäbe gegen die Wände 
der Kanäle nicht aus dem Kaften b heraus und gegen die Wal 
zen bingezogen werben Fönnen, werben fle an ihren vordern En⸗ 
V. 22 
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pen, oben und unten mit Anfäen verfehen, mit welchen fie ſich 
gegen vie vordere Seite des Kaſtens b flemmen, wie aus Big 17. 
zu erſehen iſt. Die vordern Enden der Leltungsiihienen aa, a’n‘, 
a’a" find an ihren hinten, gegen bie Walzen gerichteten Enben 
centriſch zugefpigt, damit fie tief zwiſchen vie Walzen, ohne die⸗ 
felben zu berühren, hineinreichen. ($. 860.) 

Fig. 20 — 22. Borrihtung zum Reinigen bed 
gewalztenBandeifend von®lühfpahn; auf der Hütte 
zu Neuenkirchen in Saarbrüden. (Skizze ohne Maaßſtab.) 

Big. 20. Vertikaler Durchſchnitt eines Walzwerksgerüſtes 
mit zwei Hartwalzen a,a, unter welchen das Bandeiſen darge⸗ 
ſtellt und mittelſt der zwiſchen den beiden Walzgerüſtſtändern 
angebrachten, in ver Zeichnung im Profil dargeſtellten Abſchabe⸗ 
Vorrichtung zugleich vom Slühfpahn gereinigt wird. Der un- 
tere Theil der Abſchabe⸗Vorrichtung, die fogenannte Abſchabe⸗ 
bank, welche Fig. 21. in der obern Anſicht darſtellt, beſteht aus 
einge gußelfernen ſtarken Platte b, welche die Lichte Entfernung 
der beiden Walzgerüftfländer zur Länge hat. Sie ruht, in ho⸗ 
rizontaler Lage, an der vorbdern Seite bed Walzgerüſtes zwiſchen 
nen Heinen Gerufifländern, auf einem in bie Nuthen © derſel⸗ 
den, mit beiden Enden eingefchobenen und darin unterflüßten 
ſtarken gejchmieneten Riegel d, indem fie mit ven an ihren 
Enden angegofienen Ohren e Big. 21. ebenfalls in die Nuthen e 
ber Gerüſtſtaͤnder eingefchoben iſt. Auf ber obern Seite dieſer 
Bank b ift an ver ven Walzen zugefehrten Seite berjelben, 
eine plattenförmige Verſtärkung f (in der gangen Länge ver 
Bank) angegoſſen, durch welche, in gleicher Flucht mit ber 
Oberſeite der Bank, ein Schlig, von- ver Ränge der Walzen a, 
horizontal durchgeht. In dieſen Schlig werden die kleinen 
Eijenftäbe g in folder Anzahl singefchoben, daß darin, gegen- 
über der Stelle der Walzen woſelbſt dad Bandeiſen durchge« 
führt werden fol, ein Zwifchenraum b ig. 21. von der Breite 
des Bandeiſens verbleibt. Um dies leicht bewerfftelligen zu 
fönnen, muͤſſen von den Stäben g, bie alle eine gleiche Dide 
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befigen, mehre von verfchlenenen Breiten vorräthig ſeyn. Da⸗ 
mit fi die Stäbe g nicht durch den Schlig, in welchen fie 
eingeführt werben, nach ven Walzen hin burchziehen konnen, 
werben fie an ihrem Hintern Enve oben init einem Anſatz ver⸗ 
fehen, wie in Fig. 20. angegeben iſt, mit welchem fie fich gegen 
die obere Schligbade anlegen. Dur die Bankplatte b if 
außerdem noch ein langer Schlig k Fig. 20, 21. vertikal durch⸗ 
geführt, an deſſen hinterer, vertikaler Längenſeite dad untere, 
an ber obern Kante verftäßlte Schabeeifen i, mittelft ver Heinen 
Schrauben & angefchraubt if, und welches über ver DSerflädhe 
ver Bankplatte b etwa 4 Zoll hervorragt. 

Der obere Theil ver Abfchabe-Vorrichtung, welchen Fig. 20. 
im Querprofil und Fig. 22. in der obern Anficht darſtellt, beſteht 
aus einem gußelferuen Balken I, der mit feinen an beiden En« 
ben angegofienen Ohren oder Zapfen m in bie beiden ſchon 
erwähnten Nuthen e ver Walzgerüſtſtänder, oberhalb ver Ab⸗ 
ſchabebank b, eingeſchoben iſt, und darin wagerecht auf und 
niederbewegt werden kann. Diefe Bewegung geſchieht durch 
zwei, an den beiden inneren Seiten der Walzgerüſtſtänder oben 
durch Schrauben A beweglich befeſtigte Hebelsarmenn, mit wel⸗ 
chen der Balken I, mittelſt ver auf der oberen Seite befeſtigten 
Defen «, Fig. 22. mit den beiden Zugflangen o beweglich ver- 
bunden if. Der Balken 1 Hat einen langen lothrecht durch⸗ 
gehenden Schlitz q, in welchen das Abfchabeeifen i ver Bank⸗ 
platte b eingelafien if. An ven beiden Tangen äußeren Seiten 
des Balkens 1 find die beiden Schabeelfen r mittel der durch⸗ 
gehenden Schraubenbolzen & befeftigt, welche mit Ihren unteren 
verflählten Schabefanten etwa 4 Zoll vor der Unterfläche des 
Balfens | herworragen. 

Sol das Bandeiſen durch vie Hartwalzen a Durchgezogen 
und vom Glühfpahn gereinigt werden, fo Hebt ein Arbeiter 
mit den Hebeln n den obern Ihell der Schabenorridtung in 
die Höhe, während ein anderer dad vordere Ende bed Band⸗ 

22* 
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eifens in ben Zmifchenmum h %ig. 21., ber zwiſchen den Gtä« 
ben g gebilvet wird, bineinfteft und bis zu den Walzen fo 
weit vorfchiebt, daß letztere daſſelbe faſſen können. Alsdann 
wird der Obertheil mit feinen beiden Echabeeifen mittelft ver 
Hebel n auf dad Bandeiſen nievergevrüdt, und letzteres dadurch 
genötbigt, ehe e8 von den Walzen gefaßt wird, zmifchen ben 
drei Schabeelfen r, r und i, in der in Fig. 20. angedeuteten 
Krümmung gepreßt durchzugehen, wodurch vie Oberſeite des 
Bandeiſens durch die beiden obern Schabeeifen- rr, und bie un⸗ 
tere‘ Seite veffelben durch das untere Schabeeifen i, von bem 
Slühfpahn befreit wird. Damit fich ver Bandeiſenſtab auf der 
hinteren Seite der Walzen nicht um die untere Walze nach 
unten herumbiegen könne, gleitet derſelbe über eine Platte s, 
welche auf einem in die Nuthen t der Walzgerüſtſtänder eingefchobes 
nen und darin feftgeftellten eifernen Riegel u befeftigt iſt. ($. 860.) 
Tafel LM. 
(Vergl. SG. 860. 965 — 971. 1005. 1006.) 

Sig. 1— 10. Zeihnungen zur Erläuterung der 
Konftruftion der Walzen für die Stabeifenberei- 
tung unter Walzwerken. 

In der Regel kommen bei der Bereitung des Stabeifens 
in $lammenöfen ( Buoplingsdfen ) die verfchievenen Arten von 
MWalzmwerfögerüften In Anwendung, welche fich theils durch ihre 
Groͤße und Stärfe, theils durch bie Beichaffenheit ber einzulegen- 
den Walzen, nämlich durch Die Konftruftion ver Kaliber unter- 
ſcheiden, welche die Walzen nach ihrer verſchiedenen Beſtimmung 
erhalten müffen. Dieſe drei Arten von Walzgerüſten find (F. 860.) 

Luppenwalzen oder Puddlingswalzen, 
Grobeiſenwalzen und 
Feineiſenwalzen. 

Außerdem werden, zur Darſtellung des ganz dünnen, fla⸗ 

chen Stabeiſens, noch: 
Bandeiſenwalzen 
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angewendet, welche indeß hier unberückfichtigt bleiben, weil die 
Walzen zur Darſtellung des Bandeiſens, eben fo wie die Wal⸗ 
zen zur Blechbereitung, Feine Kaliber erhalten, ſondern aus har⸗ 
ten und glatt abgedrehten Walzen beflchen. 

Bei den Luppenwalzen und bei den Grobeifenmalgen wers 
ben 518 jegt nur Walzgerüfte mit zwei Walzen angewendet. 
Aber dad Luppenwalzwerk ſowohl als das Grobeifenwalzwert 
beflehen in ber Regel aus einem zufammengehörenden Paar, 
oder aus zwei Walzgerüften, indem in dem erſten Gerüft 
die Stredarbeit, — nämlich die Umgeflaltung ned rohen Ma⸗ 
terialeifend zu’ vierfantigen Stäben, — und in dem zweiten 
Gerüft die Schlichtarbeit, — nämlich vie Bearbeitung der Vier⸗ 
Kantftäbe zu den Dimenflonen, welche das zur weiteren Dex 
arbeitung unter den Grobeifenwalzen (bei ven Luppenwalzge⸗ 
rüften) oder das zum Verkauf und Verbrauch beflimmte Stab« 
. fen (bei den Grobwalzgerüften) erhalten fol, — vorgenonmen 
wird. 

Man bat aljo Luppenſtreckwalzen und Luppenſchlichtwal⸗ 
zen, ſo wie Grobeiſenſtreckwalzen und Grobeiſenſchlichtwalzen 
zu unterſcheiden. Das Schlichtwalzwerk wird auch das vol⸗ 
lendende, ſo wie das Streckwalzwerk des vorbereitende genannt. 
Unter den Schlichtwalzwerken der Grobeifenwalzgerüfte erhalten 
die unter dem Stredwalzwerk vorbereiteten Quabratfläbe ent⸗ 
weder ihr verlangted Kaliber ald Quadratſtäbe; ober fie wer⸗ 
den darunter zu flachen Stabeifenforten, zu Rundeifen, zu Sechseck⸗ 
eifen u. ſ. f. ausgezogen. Die Schlichtwalzwerke ber Luppen⸗ 
walzgerüſte dienen zur Bereitung des flachen Eiſens, welches 
zerſchnitten, zu Paqueten zuſammengelegt und demnächſt den 
Streckwalzen der Grobeiſenwalzgerüſte übergeben wird. 

Bei den Feineiſenwalzwerksgerüſten hat man in der neue⸗ 
ren Zeit faſt allgemein drei über einander liegende Walzen, ans 
gewendet, um die Arbeit mehr zu fürdern, welches aus dem 
Grunde ausführbar ift, weil zu den Weineifenwalzwerken nur 
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ſolches Materinleifen (in ver Regel von ven Streckwalzwerken 
ber Grobeiſenwalzwerke) angemenvet wird, welches ſchon gerin- 
gere Dimenflonen erhalten bat, alfo mit einer geringeren Krafte 
anwendung durch die Walze geführt werben kann. Die Fein⸗ 
eifenmalzwerke beftehen ebenfallg wenigftend aus zwei Walz« 
gerüften, aus dem Feineiſenſtreckwerk und dem Feineiſenſchlicht⸗ 
wert. Wendet man flärkeres Materialeiſen an, fo läßt man 
die Beineifenwalgwerfövorrichtungen auch wohl aus drei Ge⸗ 
rüften beftehen, von denen bad erfle dann gerolffermaaßen die 
Stelle des Grobeiſenſchlichtwalzwerks vertritt. 
1. L2uppenſtreckwalzen. 

Diefe Walzen find im Körper gewoͤhnlich 40 Zoll lang, 
18 Zoll flark und enthaltm etwa 7 Kaliber. Die Kaliber in 
den Walzen erhalten eine feitwärts verdrückt⸗kreisfoͤrmige Ge⸗ 
falt, wie Sig. 1. darſtellt. Die nachſtehenden Zahlenwerthe 
bezeichnen Durchmeſſer von Kreiſen, welche den verlangten 
Vierkant⸗Kalibern ver darzuſtellenden Stäbe angehören, nach 
denen fie konſtruirt werben müſſen. Für die von 1 618 7 auf 
einander folgenden Kaliber der Stäbe erhalten die denfelben ent⸗ 
fprechenven Kreife nach der abfallenden Neibefolge 74, 6, 5, 
44, 34, 3, 25 Zoll zum Durchmeſſer. Es beträgt daher 
die Differenz des 1. unt 2. Kalibers 14 Zoll 


2. — 3. ⸗ 1 2 
3. = 4, ⸗ 13⸗ 
4. = 5. ⸗ 3» 
5. = 6. ⸗ 4 = 
6. » 7. = I = 


Diefe nad) den Durchmeſſern ver Kaliberkreife als zwed⸗ 
mäßig ermittelten abnehmenden DVerhältnifie find nur als an⸗ 
nähernd zu betrachten, weil bie Kaliber felbft, durch die Kon⸗ 
ftruftion eine andere Geftalt erhalten. Sol vie Luppe alle 
Kaliber durchlaufen, fo würde fie nach und nach von ihrem 
anfänglichen Volum bis zu 2% Zoll herabgedrückt fein. Wenn 
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bie Luppen aber nicht unmittelbar aus dem Dfen unter daB 
Streckwerk gebracht, fondern zuerfk unter dem Hammer zuſam⸗ 
men gequeticht werden, wie es jet gewöhnlich geſchieht, weil 
hierdurch die Schlacke vollſtändiger entfernt wir, ſo beuugt 
man meiſtentheils nur die vier kleinern Kaliber zum Ausſtrecken 
und wendet bie drei größeren nur dann an, wenn ber Sammer 
etwa ſchadhaft geworben wäre. 

Die Konftruftion der Kaliber nach den zur Grundlage 
angenommenen Kreifen, gefähieht nach Fig. 2., (das Fleinfle Ka⸗ 
lider von 23 Zoll Kreisdurchmeſſer iſt auf ver Zeichnung * 
Grunde gelegt) in folgender Art. 

Auf einer geraden Xinie werben aus dem Punkt a auf jeder 
Seite die Hälften des Kreisdurchmeſſers von 25 Zoll, alſo 
4,7% Zoll nach b und ce Bin aufgetragen, die Linie bo, gleich 
dem Durchmeſſer, in 4 gleiche Theile getheilt und die Theil⸗ 
punkte d und e bemerkt. Sodann errichtet man, von ber Mitte a 
aus, vie ſenkrechte Linie af, befchreibt von e und d aus mit 
ver Weite be == cd, vie Bogen g und b, welche ſich in f frhmei« 
den. Die Linie af theilt man in vier gleiche Theile, und trägt 
einen folchen Theil auf den Bogen g von b nah u, und auf 
den Bogen hyvon e nach m, trägt ferner Die Hälfte dieſes Theils, 
alfo 4 af auf vie gerade Linie von c nach o und von b nad p 
ab. Die beiden Punkte mo und np werden durch einen Kreide 
bogen verbunden, der die Länge acz=ab zum Halbmeſſer hat. 
Die auf dieſe Weiſe gebildete Figur ombignp bildet danı das 
einzudrehende Kaliber für die eine Walze, welches für Die zweite 
Walze ganz in derjelben Art und Bröße Eonftrmirt wird. — 
Daſſelbe Konftrufiignd = Verfahren wird bei allen übrigen Kali- 
bern der Luppenſtreckwalzen angewendet, Die verdrückte Geſtalt 
der Einfchnitte oder Kaliber trägt vorzügli zum Queiſchen 
und Reinigen des zu ſtreckenden Eiſens und zur Beichleunigung 
der Walzarbeit bei. Um das beflere Eingreifen oder Faſſen 
per zwilchen ven Walzen audzuftredenden Luppen zu befürbern, 
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find vie Seiten ver drei erfin und größten Kaliber mit einem 
Handmeißel centriſch eingefurcht. 

Durch die gebrochenen Kanten om, pa Fig 2. bilden ſich, 
an den gewalzten Staͤben, dieſen ähnliche Vertiefungen (Näthe), 
welche groͤßtentheils dadurch wieder entfernt werden, daß der 
Stab durch das engſte Kaliber zweimal durchgelaſſen und bei 
dem zweiten Durchgang fo umgebreht wird, daß vie Näthe nach 
bem obern und untern Winkel des Kaliber zu Tiegen kommen. 

Das Gewicht der obern Walze beträgt 2700— 2800, 
dad der untern 2800 Pfund. 

2. Zuppenfladwalzen. 

Fig. 3. flellt ein Paar folcher Walzen in ver Längen 
anflcht in der Tage var, wie fle Über einander liegen und In 
einander greifen. Der eigentliche Walzenkoͤrper iſt etwa 26 Zoll 
lang; ver größte Durchmefler ver oberen Walze beträgt 16 Zoll 
und der der untern 20 Zoll. Auf viefe. Hauptoimenflonen 
werden die Walzen abgevreht, che das Eindrehen ver Kaliber 
erfolgt. Nach ver Zeichnung find zwar die Durchmefler ver 
wirkenden Zlächen, nämlich) die Durchmefler ver obern Walze 
in ihren Kaliberringen (Patricen) ven Durchmeſſern ver 
untern Walze in ven eorzefpondirenden Kaliberver- 
tiefungen (Matricen) glei; allein bei dem Abbrechen ber 
Walzen erhält die obere Walze für alle ihre eingreifenden Ka⸗ 
Hberringe einen um „I; Zoll größeren Durchmefler als bie untere 
Walze in Ihren Kalibervertiefungen, fo daß z. B. dem Ringe 
der obern Walze zum fechöten Kaliber. nicht 16 Zoll, fonbern 
1625 Zoll Durchmefler zugetheilt werden. Dadurch foll nicht 
allein die Walzarbeit befchleunigt, fondern auch verhinvert wers 
den, daß ber durchgehende Stab dem Laufe der obern Walze 
nicht folgt, oder fich nicht nach oben umbiegt. 

Damit die obere Walze willig in die untere eingreifen 
Eönne, werben die Einſchnitte a der untern Walze verjüngt nach 
unten, alſo die diefelben trennenden Ringe verjüngt nach oben, 
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wie Fig, 4. bei b angegeben til, abgebreht und zwar fo, daß 
dad Anliber am Boden ver Einſchnitte die richtige Weite Kat, 
und fich nach oben etwa um „iz Zoll erweitert. Die Kallbber⸗ 
zinge der oben Walze müflen durchaus zechtwinflich abge⸗ 
dreht ſeyn. 

Um im erſten ober ſtaͤrkſten Kaliber ein beſſered Greifen 
und Quetſchen des durchzuführenden Stabes zu bewirken, wire 
die runde Fläche des eingreifenden erſten Kalibertinged ver ober 
Walze, ver Duere nach, mit einem Meißel eingefurcht. 

Bei den Schlichtwalzen der Grobetfenmalzgeräfte, unter 
welchen finche Gifenforten bargeftelt werben follm, gebt man 
in ber Regel von dem Grundſatz aus, ven Dundratfläben unter 
ben Streckwalzen diejenige Stärke im quadratiſchen Durchſchnitt 
zu geben, welche der Breite des darzuſtellenden flachen Eifene 
entipricht. Soll z.B. 2 Zoll breited und 4 Zoll dickes Klachelfen 
gewalzt werden, jo wird das Matertialeifen unter den. Strediwalzen 
zu Quadratſtäben von 2 Zoll Stärke ausgeſtreckt, und. ber 2zoͤllige 
Stab dann unter den Schlichtwalzen in Kalibern von 2 Zoll 
Breite und. nad) und nach abnehmenden Höhe bis zu 4 Zoll, 
audgeſtreckt. Es ändern fih alfo nur die Höhen, aber nicht 
die Breiten ver Kaliber und die Veränderungen in den Höhen 
find auf eine einfache Weile durch pie Stellung der Walzen, 
nämlich durch die Groͤße der Entfernung der obern non ber 
untern Walze hervorzubringen, vergeftalt, daß fih unter 2 Zoll 
breiten Kalibern, 2zoͤlliges Flacheiſen von jeder beliebigen Stärke 
darflellen läßt. 

Nur auf einigen Hüttenwerfen gebt man von einem 
andern Prinzip aus und läßt die von den Streckwalzen kom⸗ 
menden Dunbratfläbe bei den Schlichtwalzen durch Kaliber 
geben, die nicht allein in ner Höhe ab», ſondern auch in 
der Breite zunehmen, fo daß fi die Eifenfläbe unter ven 
Schlichtwalzen der Dicke und ver Breite nach audbeh« 
nen müflen. Das erfle Verfahren ift jedoch das vorzüg⸗ 





346 


Tichere, teils weil ed das einſachere If, theil® weil «8 die beiten 
and am fchärfften gewalzten und abgeflichteten Stäbe lefert. 

® Anvers ift es bei ven Schlichtwalzen für die Luppenwalz⸗ 
gerüfte. Es kommt bier nicht darauf an, gute und fauber ges 
walzte Stäbe zu erhalten, ſondern die Walzarbeit nach Mög- 
lichkeit zu fördern und bad Ausſtrecken des Eiſens zu platten 
Stäben zu beſchleunigen, indem ber Zweck dieſer Schlichtwalz⸗ 
arbeit nur darin beſteht, das Eiſen gu flachen, J Zoll flarken 
Stäben zufammen zu prefien, welche zerfchnitten werben, um 
Paquete zu bilden, ober das Material für die Streckwalzen des 
Grobeiſenwalzwerks zu liefern. Die Schlichtwalzen werben da⸗ 
ber mit Kalibern verſehen, welche nicht allein im ver Höhe nach 
und nach abnehmen, fonvern auch in ber Breite nach einen 
beflimmten Verhaͤltniß wachen. 

Die Kaliberbreiten fleigen etwa von 248 Bol bis zu 
Zr 300, als dem breiteften der Ginfchnitte, jedoch liefert das 
letzte (oder fechste) Kaliber (Big. 3.) nur einen Stab von 
(reichlich) 3 Zoll Breite, nach dem völligen Erkalten gemeflen. 

Bel dem Betriebe der Walzen werben biefelben jo tief in 
einander gefellt, Daß das letzte oder Breitefle Kaliber einen & Zoll 
ſtarken Stab liefert. Sechs Kaliber find in der Megel für Die 
Zuppenfchichtwalzen ſchon hinreichend. Hlernach und nad) ben 
in die Fig. 3. eingeſchriebenen Maaßen ergeben ſich für die Kaliber 
dieſer Walzen folgende Verhaͤltniſſe: 
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3. Grobeifenftrelwalzen. 

Diefe Walzen find 48 bis 52 Zoll Tang, 18 bis 19 ZoU 
die und enthalten eine unbeflimmte Anzahl von Kalibern in 
abfallenner Größe. Auf der Zeichnung Fig. 5. find 13 Ka» 
liber angenommen, deren Konftrufiton weiter unten angegeben 
werben wird. Auf ein zweckmaͤßiges Abnehmen ver Größe 
der Kaliber kommt es meientlich an, indem bei einer zu ſchwa⸗ 
hen Abnahme die Stredarbeit zu fehr verzögert wird, und 
bei_einem zu ſchnell abfallenden Verhaͤltniß der Groͤße der Ka⸗ 
liber die Stäbe nicht leicht durch die Walzen hindurch gehen 
und zu ſehr gequetſcht werben, fo daß ſie zu Stüden zerfallen. 
Die folgende Scale in ver Abnahme ver Dimenfionen bat fidy 
auf mehren Hüttenwerfen fehr bewährt gezeigt. 

Das 1fte und größte Kaliber ift Fonftruirt auf einen Kreis von 
645 Zol Durchmefier 


= 2 ne ae 666 54% 8 = 
Pr: | 444 2 = 
Baer ee een Ar ” u 
BSD a Se dA. er 344% s = _® 
Erle: Eee ee ae Be 
7 El } ı u 23% 2 = 
= Ste a een Me ae 245 ⸗ 2 
u eeee r a ee 7° ⸗ 
:» 10 . ... a 133 ⸗ = 
le 2 2er Hi = R 
EEE a er 4484 ⸗ ; 
= 13te Ay > = 


Nach dem 2ten Durchgange mürben die Paquete und bie 
daraus gebildeten Quadratſtäbe alfo dünner geworben fein um 


135 Zoll 
Nach dem 3ten Durchgange . . 2.2... 5% =® 
= s 4m ⸗ — 3% s 


= = 5ten a Bi a ar ern ze 14 3 
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mithin wuͤrde der Stab, wenn er ale Kaliber purchlaufen hätte, 
na 12 Durchgängen um 543% Zoll dünner "geworben ſeyn. 
Auch diefe Berhältniffe find, wie bei den Luppenftreckwalzen nur 
als annähernd anzunehmen. 

Bon der Dimenflon ded zu fertigenden Stabeifens hangt 
es ab, wie viele Kaliber dieſer Vorbereitungs⸗ oder Vorwalzen 
es durchlaufen muß, bevor es unter die Schlicht⸗ oder Vollen⸗ 
dungswalzen gebracht wird, indem die Einſchnitte in beiden 
Walzenpaaren correſpondiren müſſen. Wird z. B. fertiges Eis 
ſen von 14 Zoll im Quadrat verlangt, fo koͤnnen die vorge⸗ 
ſtreckten Paquete und Stäbe ſchon aus dem Iten Kaliber von 
255 Z00 Weite, zu den Grobeiſen⸗-VFertigwalzen übergehen. 

Aus den angegebenen Zahlenwertben gebt hervor, daß 
pie Weite der Ginfchnitte annähernd in dem Maaße abnimmt, 
als der Stab Fälter und dünner wird. Es iſt jedoch nicht 
immer erforderlih, daß ein Stab die Kaliber ver Reihenfolge 
nach, durchläuft. Oft überfpringt man ein Kaliber, wenn ver 
Hitzgrad des Stabes dazu Hinreichend zu ſeyn fehelnt, welches 
der Beurtheilung, Erfahrung und — des Arbeiters über- 
laſſen bleiben muß. 

” Um die Eonftruction ver Ginfemnitte ober der Kaliber die⸗ 
fer Walzen, welchen eben ſo tie bei ven Luppen⸗ (Puddlings⸗) 
Streckwalzen ver Kreis zum Grunde liegt, näher darzulegen, 
ſollen die Dimenfionen des ſechſten Kalibers von 3585 Zoll zum 
Grunde gelegt werben. Man beſchreibt aus dem Punkt a 
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Fig. 6. einen Kreis von 34% Zoll Durchmeſſer, halbirt denſel⸗ 
ben durch vie die Verührungslinie der beiden Walzen bildende 
horizontale Linie be, theilt ſowohl den oberhalb als ven un⸗ 
terhalb dieſer Linie liegenden Halbkreis in 5 gleiche Theile und 
bemerkt die Punkte d,e, f,g. Alsdann befchreibt man auß 
d,e,f,g mit der Linie hd=ei=gh=fi, die Kreißbogen 
hl,il,bk und ik, zieht durch die beiden Scheitelpuncte k und 1, 
die auf der Linie be fenkrechte Linie kl und theilt biefelbe im 
10 gleiche helle. Cinen dieſer Theile (— „I, kl) trägt man 
von i nad) m und m und von h nad) o und p ab, und trägt 
dann die Hälfte dieſes Theileg (= yi5 kl) auf bie Linie be, 
von i nah q und vonh nad r. Mit einem Kreiöbogen von 
bi = 148 300 Galbmeffer verbindet man nun nq, mg, bo, bp. 
Die hierdurch gebildeten Winkel ngqm und pho bewirken eine 
Befchleunigung der Walzarbeit und verhindern bie Bildung bün« 
ner Näthe, die fonft entſtehen würden. 

Auf diefe Weife werden alle übrigen Kaliber nach Maaß⸗ 
gabe ihrer Groͤße conflruirt. — Das Gewicht einer jenen 
Walze beiträgt etwa 3200 Pfunte. 


4. Grobeifen Shliht- Walzen. 


a. Walzen für vierkantiged, nämlich für gröbere Sorten 
.. Quadrat » Bifen. 

Die Grobeilen-Schlichtwalgen für vierkantiges @ifen find 
eima 26 Zol lang, die untere Walze mehrentheils 16 Zoll, 
bie obere Walze Hingegen 1675 Zol im Durchmeſſer ſtark, 
aus dem bon früher angegebenen Grunde. Die Anzahl ver 
Kaliber iſt unbeftimmt; bei ver folgennen Betrachtung follen 
deren 11 angenommen werben, welche in den Seiten von 13 Zoll 
reichlich bis zu einem ſchwachen Zoll abnehmen. Bur Bes 
fimmung des Abnahme» WVechältniffes der Kaliber ift es am 
zwedmäßigften, das abnehmende Berhältnig ber Größe der Dia⸗ 
gonalen der Quadrate feſtzuſtellin. Welche Verhältnißzahlen 
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ſich dabei durch Erfahrung ald bewährt gezeigt haben, ergieht 
ſich aus der fogleich folgenden Tabelle. | 

Um bei der angenommenen ober gegebenen Größe her 
Diagonalen, die Kaliber over die Einfchnitte in ven Walzen 
zu konſtruiren, verfährt man in folgender Art, wobei vie Größe 
der Diagonale des erſten und größten Kalibers das Anhalten 
geben mag. Die Diagonale dieſes Kaliber Hat eine Ränge 
von 24 Zoll. Bon viefer Dimenflon nimmt man bie Hälfte, 
alfo eine Länge von 14 Zoll, befchreibt mit dem Halbmeſſer 
von 14 Z0U auf der Walzenbegränzungslinie einen Kreis, Tegt 
durch den Mittelpunkt eine die Walzentheilungslinie rechtwinklig 
durchſchneidende Linie und verbindet die das Quadrat beſtim⸗ 
menden Punkte dur) gerade Linien, wie aus Fig. 7. deut⸗ 
lich Hervorgeht. Bel dem Eindrehen ver Kaliber bleibt vor⸗ 
züglich dad Abrunden der fcharfen Kanten a,a, fowohl an ber 
untern als obern Walze zu empfeßlen, weil man fonft nicht 
‚leicht einen Stab ohne Nath erhalten wird. . 

Die Verhälinifie ver —— ergeben ſich aus folgender 
Zuſammenſtellung. 
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Hieraus geht ‘hervor, wie unbedeutend bei den Grobeiſen⸗ 
Schlicht⸗ oder Vollenbungswalzen vie Abnahme ver Kaliber 
In den Seiten ifl, indem fie vom Aften zum 2ten Kaliber, wo 
der Stab am warmſten if, = 0,17 Zoll, dann zweimal = 0,09”, 
zweimal = 0,08", dreimal == 0,06” und einmal = 0,04" 
beträgt. Man Efunte der Meinung ſeyn, daß die Abnahme 
im Vergleich mit, nen Streddverhälinifien, wie fie. bier und bort 
wohl bei den Grobeiſen⸗Schlichtwalzen angetroffen werben, im 
zu geringem Maafe fortſchreiten, allein für vie Walzarbeit iſt 
dies ſchwach abfallende Verhaͤltniß von- weſentlichen Nupen, 
indem man nad. Umſtänden ein Kaliber übetſpringen Tann, 
und dennoch ein: Siabeifen von vorzüglichem Außssen Anſehen 
erhalten wir: Walzen, bei denen bie Kaliberweiten zu ſtark qb⸗ 
nehmen, veranlaſſen gewoͤhnlich Kautenriſſe bei ven Stäben, auch 
wird dadurch die Dichtigkeit und. Gleichartigkeit ded Eiſens ver⸗ 
ringert. — — 

VDer Naum. zwiſchen je zwei Kalibern iſt ziemlich unbe⸗ 
ſtimmt, nimmt aber in dem Verhaͤltniß ab, in .. die Ka⸗ 
User kleiner werden. . : 

Das Gewicht jeder der beiden Walyn ee etwa 
1900 Pfunde. u 

b. Walzen für grobe Gorten Rundeifen. 

Die Grobstfen-Mumbeifenwalzen find, wie bie vorhergehen⸗ 
ven, ebenfalls etwa 26 Boll lang, 16 und 16,7%; Zoll flark und 
enthalten dann etwa 14 Kaliber von zwei Zoll bis I er im 
Durchmeſſer. 

Sie erhalten folgende abnehmenden Kaliberweiten ‚ denen 
der Kreis zum Grunde Best. 

Zoll Zoll 
Das ifte und flärffie Kaliber iſt weit 2 = Differenz. 

FE TB ae er a Be Bu © So: er 

s 36 = Pe ⸗ ⸗ 14 Sr ⸗ 

: de = . . — 144 M 

V. 23 
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Bel. Bol. . 
Das ‚Ste Kaliber. iſt eis. 144 u Diffacnz 
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‚Sterne würde ber Stab in den beiden erſten Kalibern 
um dunner geſtreckt, won Aten bis 10ten um: Ay, im 
Atten um „A,“ ud vom. 12ten bit 141en um 7, Bol. 

Die Abnahme der Kaliberweiten ift geringe, «6 wich aber 
dadurch nicht allein ein fehöned äußeres Anſehen der fertigen 
Gläbe bewarkt, ſondern auch vie Arbeit ſehr geflereet: Ein 
öxfries Abnehmen ner Raltker. If nicht. zu empfehlen. 

ur -Eonftruction der Kaliber mag bier deß — 2 8oll 
weite, zuin Anhakter dienen. 

Auf der Walzenberührungslinie ab Fig. 8. befiberißt. man 
- au dem Punkt c einen Kreid, deſſen Durchmeſſer 2 Zell be⸗ 
trägt und zieht durch den Mittelpunst.e ‚bie Linie de jenkrecht 
auf ab. Alsdann fihlägt man aus g und f mit ner Linie 
gdzmifd nie Bogen dbe und die. Jeden ber Keinen. Innern 
Bogen theilt man in 6 gleiche Theile und bemerkt vie Bunkte.k, 
}, m, n. Denn feet mau. bie Spitze des Birkela.inn und fucht 
im erjten Quadranten des Kreifed den Punkt ma bie zweite 
Zirkelſpitza den Kreis tangirt (welches in s flattfindet) und 
beſchreibt den Kreis st; ebenſo aus m im zweiten Quabran⸗ 
ten ven Bogen ru, im dritten aus | den Bogen ug un im 
vierten aus k den Bogen pt. Die fo befchriebene Figur ıda eo 
beftimmmt die Geſtalt des erflen Kalibers für Rundeiſen. Daſ⸗ 
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jelbe Verfahren wird bei jenem ver. 14 Runbdeiſen⸗Kaliber ano 
gewendet. Die Abrundung der Ecken verhindert vie Bildung 
einer Nath an den ausgewalzten Stäben, die völlig rund wer⸗ 
ven, obgleich dies aus ver Geſtalt dar Durchſchnittes ver Ka⸗ 
Uber nicht einzuleuchten ſcheint. Dabel iſt jedoch zu beruckſtch⸗ 
tigen, daß .ver zu walzende Stab häuſtg umgedreht wersen ind, 
bb daſpüͤhm, wenn er Anmal Me Richtung nadyın in dem Ku⸗ 
ber · gehabt hat, bei vein zweiten Durchgunge vurch wie: Wal⸗ 
zen: vie: Milgtenig sumch. de: mgrwleſen werden muß. Sehe’ ned 
beinen Walzen wiegt! eiwa 1900 Sn. : - 

© Balzen für gröbere Sorten Flaeifen: - \. 

- Die Conſtruttion und die abnehmenden Verhaͤltmiſſe ver 
Kaliber für die Walzen zu vum darzuſtellenden Flacheiſen, laſſen 
fih vollftändig aus den Uinterfuchungen entnehmen, wellhe mei 
tes unten: bei den Walzen zur Darflellung der — Sorten 
von Flacheiſen angeſtellt werden ſollen. 

5. Kleineifed'oder 

Bei den bisher betrachteten Walzen liegen immet nur 
2 Stück über einander; bei den Feinetſenwaͤlzen find aber die 
Walzgerüfte gewöhnlich zur Aufnahme vom drei über einunder 
laufenden Walzen eisfgerichtet. Die Laͤnge von allen drel Wal- 
zen if gleich und beträgt 36— 40 Zoll; ver Durchmeffer iſt 
aber etwas verfchieden und beträgt, wen bie mittlere Walze 
einen Durchmefler von 13 Zollen hat, zn eine ſehr gewthn⸗ 
liche Dimenfion iſt, 

bei der oberen Wale — 13, Zolt 

z = mittleren⸗ = 13..— 
=» . nen - — 12H - 

Au Rn Senden der Durchmeſſer der unteren ii 
geringes als ver ver mittleren, und der Durchmefier vieſer 
geringes als der der oberen Walze angenommen wird, AR ſchon 
oben eroͤrtert. Maw befolgt indeß nicht auf allen Hüttenwerken 
diefe Maaßregel und theilt dann der mittleren Walze einen et⸗ 

23 * 
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was größeren Durchmeſſer ale ver oberm und ber. unteren 
Walze zu, welche beide dann gewöhnlich einen gleichen Durch⸗ 
mefler zu erhalten pflegen. | 

. Die Gonfiruetion der Kaliber geſchicht nach ber bei ven 
Grobeiſenſtreckwal zen angegebenen Methode. Die Aus 
liber erhalten daher ebenfalls die Geſtalt eines abgerundeten u 
verſchobenen Viereclks. Die Zahl der Kaliber richtet ſich nach 
der Länge der Walzen and nach dem Debdarf. Mei cher Laͤnge 
ver Walzen von 39 Zollen laſſen ſich Bequem 18: Kaliber: ein⸗ 
drehen, welche von 45 Soll Kreibweite bis zu einen Kalten 
ZoU Kreläweite abnehmen. Das abfallende Verhaltniß der 
Kreife, welche den Quadratkalibern in fo ferne zum Grunde 
Wiegen, als le nad) demſelben conſtruirt werben, geht aus fole 
gender Ueberſicht hervor: 

Aſtes Kaliber 45 Zoll Durchmeſſer - Zoll Differenz. 


2tes „34 ⸗ ⸗ 4 - „ 
U o - 3 = 4» . 
di “2 » = 4 °* P) 
5ted ‚s 24 — 2 4 P\ ” 
btes J 2, ” ® 4 [ = 
7tes 5 1*34 ” s Fr [| ® 
Stes ⸗21 ⸗ ⸗ = = 
St = 144 »- - #4. . 
10te8 ⸗ I * a 0 P\ 
11tes » I =» a ae = 
12te8 . 1 ⸗ ⸗ 5 . ⸗ 
lät8'- 4 - = us ⸗ 
14te8 : 4 »- ⸗ a -* = 
15te8 -» 34 = ⸗ » ⸗ 
16148 :» 42 - * ⸗ ⸗ 
17te8 = 44 ⸗ Pr er „ = 
188 - 414 » ⸗ — 


7 

GBieraus ergiebt fidh, daß der Stab vom 1ften zum 2tm 
Kaliber um 3 Zoll, im Item um „. Zoll, im Aten unb Sten 
um Zoll, im 6ten um „I, Zoll, im Tim und ten „4, Zoll, 
im 9ten und 10ten um Soll, im 11m bis 13ten um 
Pr Zoll, im 14ten und 15ten um „ Zoll und in den drei 
legten Kaltern, in jevem um Zoll dünner gemalzt wird. 

Jede der 3 Feineiſen⸗Streck⸗ ober Vorbereitungewalzen 
wilegt etwa 1500 Pfunde. 
2. ln, oder Beineifen Sälidt- — Bolls 

endung&mwalzen. 

a. Walzen für fchmache Sorten Quadrateiſen. 

Die Kleineifen » Vierfant » Walzen find etma 26 Zoll lang, 
im Durchmeffer 13 und 13,% 300 flark und enthalten 25 Ka⸗ 
fiber, welche in folgender Urt abnehmen. 


I. I. m. iV. V. J VI. VII. VvnI. IK | X. XI. XIL | XI. 

































geil | Zoll Zoll Zol Zoll | Zoll Zoll | ZollZoll ZollZollZoll Zoll 
Dingen | a ——* 
Siffer. d:Diagonalen hr dh ie 
Längen ver Selten 025 |0,883 |0,840|0,795|0,751|0,708 10,663 0,648 |0,618 0,589 0,559|0,530 0,508 
Siferen; ber Selten | 0,043 0,043 0,044 0,045 0,043 0,045 0,015 0,030 0,029 0,030 0,029 0,022 


| XIV.| XV, XVI. |XV. |XVIL| XIX. | XX. | XXI. |XXN.|XXIILIXXIV.| XXV. 

— Zoll ZollZoll goll ZollZoll | Zoll ZollZoll Zol Zoll Zgoll Zoll 

Diagonatlängen "| „la 2) #2 /s alu ui nl li 4 
Differ. d. Diagonalen F7 ı ı I 5 n" sr 4 4 4 dd i 

| 0,485 | 0,463 | 0;441 | 0,419 | 0,397 | 0,375| 0,353 | 0,331 | 0,309 [0,287 | 0,265 | 0,243 
0,023 0,022 0,022 0,022 0,022 0,022 0,022 0,022 0,022 0,022 0,022 0,022 











Längen ber Seiten 
Differenz der Seiten 
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Die Anzahl und das ahnehmende Berhaltniß ber Kaliber 
find natürlich nicht. ald unbeningte Norm für die feinen Vier⸗ 
kant Schlichtwalzen anzufsben, vielmehr findet dabei auf verfchie- 
denen Hüttenwerken eine große Abweichung flatt; indeß haben 
fi Die angegebenen Berhältniffe duch Erfahrung als zweck⸗ 
mäßig erwielen. Vergleicht man die Abnahme vieler Kaliber- 
weiten mit ver bei den Grobeiſen⸗Vierkant⸗Schlichtwalzen ſtatt⸗ 
findenden, fo zeigt ſich Die bedeutend geringere Abnahme bei 
den erfteren, welches bei allen ſchwachen Eifenforten. nothwen- 
dig iſt, um Stäbe von gefälllgem äußeren Anſehn varzuftellen. 
Auch Hier if es unerläplich, Die ſcharfen Kanten etwas mit der 
Beile zu brechen, jedoch bevarf es feiner fo Karten Abrundung 
als bei ven Walzen für Grobeiſen 

Dad Gewicht einer jeden Walze beirägt etwa 1250 Bfunde. 

b. Walzen für ſchwache Sorten Rundeiſen. 

Die Conſtruction der Kaliber für Eleine Sorten Rund⸗ 
eiſen erfolgt in verfelben Att wie bei den Rundeiſenwalzen für 
Grobeiſen, weshalb Hier auch nur bie abfallennen Dimenflonen 
der Kalter, wonach diefelben conſtruirt werben, und welche fich 
im Erfolge ald zweckmaͤßig erwiefen haben, mitgetheilt werben 
fm. | 

ine Walze von 26 Zoll Länge wirb 22 Kaliber erhal⸗ 
ten Eönnen, von 13 ol 618 zu 44 Zoll abnehmen. 

Das 1fte Kaliber Ift weit 44 Bol + ZoN Differenz. 

=» MU 2 5 Hr us. 

= 3te = s s 3 r Air £ = 

⸗4te = 2 483 3 > s 

s 5te ⸗ s 5 3% 3 3 Pr 5 

Äh > . 

» Me u 5 Ss = 

:s Ste ⸗ = ⸗ 3% = 32 ⸗ £ 

„» 9te = s Pr 34 » nr =. 

s 10te 3 = x 3 ⸗ > ⸗ 
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Das 11te Kaliber iſt weit 99 go Ar Zoll Differenz. 
» 42ie ® 2 = [ — 0 = 
5'138: ⸗ ⸗ O ee. 
is 14 © a = =. ' 
1ER en 
er Be | 6te . 8 „ = 
oe I ce 
s 18te-- = a ⸗ 
-» 1 “0. 
„= 208 W 
= 2ite "= ” » 
„= 22 ⸗ ⸗ =. . 
Das Gewicht einer jenen Walze beträgt etwa 1100 Pfunde. 
c. Walzen für ſechs⸗ und achtkantiges Ciſen. 

Das ſechs⸗ und achtkantige Elfen wird ſelten in flarken, 
meiſtens In ſchwachen Sorten angewendet. Für beide Sorten 
find vie abnehmenden Kaliberweiten »tefelben; aber in ven Grund⸗ 
kreis des Kaliberd wird entweber ein Sechbeck ober ein Achtedl 
dergeſtalt eingezeichnet, daß die fcharfen Eilkanten mit ver Wal 


tttrseheeie 
rt, H+ 


zens Berührungslinie zufammentreffen, fo daß diefe Linie das. 


Sechseck oder das Achteck Halbirt, ober einen ber größten Durch⸗ 
mefier des Polygons bildet. 

Die Kreisweiten betragen für beine Sorten‘: 

tm Aften Kaliber 10 Zoll Differenz 


s 2in ⸗ ⸗ 3 

s sten ⸗ 44 : Et ⸗ 
⸗Aten ⸗ J⸗ a: s 
: 5ten ⸗ 44 ⸗ Hr’ ⸗ 
⸗BGten ⸗ 44 > Fe: ⸗ 
⸗7ten 249 ⸗ N ⸗ 
⸗S8Sten ⸗ 4 > 2 5 ⸗ 
s 9tm ⸗ 4$ >» I: s 
s 10ten s 48 > u: ⸗ 
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im 116n Raliber 43: Bol. Zoll Oiſfſerenz 
122m . ss 44 .:: Ze. j 

Auch ‚bei dieſen Wagen. darf man nicht —— Di 
Ecken an ven WBalzmberührungslinten. mit ver Feile erwas ab⸗ 
Sollen groͤbere Sorten von ſechs⸗ und achtkantigem Ei⸗ 
en (unter ben Grobeiſen⸗Schlichtwalzen) dargeſtellt werben, fo 
erhalten die Grundkreiſe der Kaliber dieſelben abfallenden Ber⸗ 
haltniffe, welche bei Anfertigung des groben Vierkanteiſens zu 
befolgen find, nur daß In die Grundkrriſe die Sechq⸗ ober bie 
Achtecke eingetragen werben. 

d. Walz für Flacheiſen. 

Bel dem Cindrehen der Kallder gur Darftellung der fla⸗ 
chen Gifenfläbe, deren Breltendimenfion groͤßer iß als ihre 
Dicke, befolgt man bekanntlich zwei verſchiedene Methoden. Nach 
dem erſten Verfahren erhalten die Kaliber, neben der abnehmen⸗ 
ben Höhe eine zunehmende Breite,. fo daß das auf dem Strick⸗ 
walzwerk vorbereitete Quadrateiſen, unter den Flacheiſenwalzen 
nicht allein nach der Richtung ver Länge, ſondern auch nadı 
der Richtung der Breite ausgedehnt wird. Nach dem zweiten 
Berfahren erhalten vie Kaliber, zur Darſtellung der Stäbe von 
einer gewiffen Breite, ſämmtlich dieſelbe Dimenfion in ver 
Breite und ed vernundern fich nur fucceffiv die Hoͤhenabmeſſun⸗ 
gen, fo daB die vorbereiteten Quabratfläbe nur allein nach der 
Richtung der Länge ‚und nicht nach der Richtung ver Breite 
auögebehnt werben. Es fol zuerſt von dem erfien Derfahren 
die Rebe ſeyn. 

Dad Walzenpaar, welches ig. 9. in der Längen - Anficht 
darftellt, it für drei Sorten Flacheiſen eingerichtet, nämlich für 
3300, 1 Zoll und 14 Zoll breite Stäbe. Der. mittlere Theil 
derjelben enthält ein breites Kaliber A, welche ale ein für 
alle Gemeinſchaftliches angefehen wird. Durch daſſelbe wird 
die Stärke oder die Dice der Stäbe  beftimumt, weil ſich bei 
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dieſem Kaliber die Entfernung wet oberen ven: bee unteren 
Walze, welche zur Erlangung ver. begehrten Stärke ber Stäbe 
erfordert be, am zuverläßigften durch die Eiellung der Wal- 
zen erinttteln laͤßt. Man flellt das Kaliber jevoch nicht gang 
genau auf die Stärke, welche vie fertigen Eiſenſtäbe erhalten 
follen, fonbern läßt die Entfernung ver beiven Walzen ven ein⸗ 
ander eiwas größer auöfnllen. Died iſt befonverd bei ber An⸗ 
fertigung ‚von ſolchem flachen Feineiſen ber Fall, welches feine 
Iegte Vollendung unter ven Hartwalzen erhält, wobei ben 
- Gtäßen- erft die vorfchriftemäßige Stärke zugetheilt wird. 

Der Haupt » Durchmefler der auf ver Zeichnung. dargeſtellten 
unteren Walze beträgt 154300, ver des oberen Walze 134-300; 
die eigentlichen wirkenden Flaͤchen (Matricen und Patriten) in 
ber unteren und in ber oberen Walze Haben gleiche ER 
meſſer. 

Zu 2300 breitem Eifen find 3, zu 1 Bol breitem 4, 
und zu 14 Zoll breitem Eifen 5 Kaliber in ven Walzen ein⸗ 
gefchnitten. 

Die Zwifchenrippen der unteren. Balz haben alle dis 
Stärke von 2 Boll. Die Kallbervertiefungen und die Kaliber⸗ 
singe (Matricen und Patricen) müflen fo genau in: einander 
paffend eingedreht werben, daß fi die Walzen ohne Zwang 
und ohne Friction beivegen, indem fonft bie Haltbarkeit der 
Rippen ſehr gefährdet werben würde. 

Die zu den 2300 breiten Eiſenſtaͤben beſtimmten drei Ka⸗ 
liber nehmen in der Breite von 4 Zoll auf „5 Zoll bis +5 ZoH zu 
Es würden mithin zur verlangten Breite von 4 Zoll noch 
5 ZoU fehlen. Diefe fehlende Breite konnen die Stäbe nur 
durch das gemeinfchaftltche breite Kallber, oder auch wohl durch 
bie Hartwalzen erlangen. 

Aehnlich verhält es ſich mit ven vier Kallbern zu den 
1 Zoll breiten Stäben. Diefe fteigen von $" auf 13“, 4” 
bis 37 300. Mithin muß der Stab unter dem gemeinſchaft⸗ 
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lichen Kaliber over unter Hartwalzen in einem beſondern Walz- 
gerüft no um Boll in die Breite außsgebehnt werden. 
Auch die fünf Kaliber zu den 14” breiten &täben geben 
nur bis zu 12" Breite; es müſſen daher die an der verlang⸗ 
ten Breite noch: fehlennen Az Durch das EN Ka: 
liber befchafft werden. 
Es erfordert ſehr geübte, — yo: ſachkundige 
Walz⸗Arbeiter, um mit fo conſtruirten Walzen, Stäbe von 
vorſchrifiomaͤßiger Stärfe und Breite darzuſtellen. Diefe Schwies 
rigkeit wird noch größer, wenn die Kaliber In einem unrichtis 
gen Verhältniß in ver Höhe abnehmen nnd in der Breite zus 
nehmen, Die folgenden Zufammenftellungen enthalten bie pro⸗ 
greſſiv zunehmennen Breiten und progreffio abnehmenven Hd: 
ben der Kaliber, welche man durch Erfahrung als bewährt ges 
funden bat. Durch die Stellung des gemeinfchaftlichen Kali⸗ 
bers t wird bie Stärke over Dice ver fertigen Stäbe, mit ber 
vorhin erwähnten Modiflation, beftimmt. Es find Beiſpiels⸗ 
weife zwei Bälle gewählt, für flaches Stabelfen von 4 Zol 
und von „I, Zoll Dide. 





a) Wenn bad gemeinichaftliche Kaliber A 4 Zoll weit geftelt ifl. 


I. WIM LS -I. WV. J I. . IV. M | V. 
zu $ Zoll Breite. zu 1 Zoll Breite. ; zu 14 Zol Breite. 





Kaliber breite er u 


0,500 De 0,625 10,625 nu Bi RE 0,750 en !0,916 |1,000 :1,083 
Kalikerfärte . - . 0,500 |0,437 10,375 J0,846 0,500 |0,437 |0,375 10,646 |0,500 |0,437 ar 0,312 
Differenz in ber Staͤrke 0,063 0,062 0,146 0,063 0,062 0,146 0,063 0,062 0,063 
aliber⸗Querſchuitt. 10,2500|0,2455|0,2343f0,4037|0,3540|0,3456|0,3281 10,4845!0,4165/0,4002|0,3750|0,3378 
Differenz im Duerfehnitt 0,0045 0,0112 0,0497 0,0084 0,0175 0,0680 0,0163 0,0252 0,0372 
Stredverhältutßgahl . 0,982 0,954 0,876 0,976 0,949 0,859 0,960 0,937 0,900 


— 


b) Wenn das gemeinſchaftliche Kaliber A „I; Zul weit geftellt iſt. 


Kaliberbzeite . . - 0,500 |0,562 |0,625 [0,625 |0,708 Bat 2 0,750 Br 0,916 ]1,000 1,083 
Kalibufätte . . . 10,350 10,287 |0,225 $0,496 |0,350 |0,287 |0,225 10,496 |0,350 }0,287 ‚0,225 
Differenz in der Stärfe | 0,063 0,062 0,146 0,063 0,062 0,146 0,063 0,062 0,063 
Kaliber⸗Ouerſchnitt 10,1750|0,1612]0,1406$0,3100]|0,2478|0,2270]0,196810,3720|0,2915|0,2628|0,2250|0,1754 
Differenz Im Ouerfchnitt [0,0138 0,0206 0,0622 0,0208 0,0302 0,0805 0,0287 3,0378 0,0496 
Strediverhältuißzahl . 0,921 0,872 0,799 0,916 0,866 0,783 0,901 0,856 0,779 
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Das Walzenpaar, welches in Fig. 10 in ber Längen« i 

anficht dargeſtellt ift, enthält bie Kaliber für 14 Zoll, für 14 Zoll 
und für 2 ZoN breite Stäbe. Für jede von dieſen Flacheiſen⸗ 
forten find drei Kaliber eingenreht und auch hier wird das breite 
Kaliber A dazu angewendet, den Stäben die verlangte richtige 
Dimenflon in ver Diele und Breite zu erthellen, in fo fern 
ihnen nicht etwa unter befenberen bartwalzen die letzte Voll⸗ 
endung gegeben: wird. * 
Em fo bie Hei dem erſten Slachwaljendaart, folgen auch 
hler zwei Snfäniinenflellungeni, ind zwar bei der Annahme, daß 
in einem Gall das Hauptkaliber A 4 Zoll, im anvern „Ay Zoll 
weit geftellt IR, das Flacheiſen folglich dort eine Stärke ober 
Die von 4 Boll und Hier von „ir Bol erhalten fol. Die 
Dimenflonen ver Raliber find nach ven in s 10. eingeſchrie- 
benen — anzunehmen. 





Zn dat Hawytkaliber A 4 Zoll weit geſtellt if. 


21 JA . | 2. | ım I. I. LVI. 
zu 1% Zoll Breite. zu 15 Zoll Breite. zu 2 Zoll Breite. 














aaliberbteie 


1,280 1,312 1,3375 11,594 11,656 |1,687 11,687 11,750 |1,812 
Kaliberftärke oder Die [0,688 ‚500 —— 0,938 lo, 625 B 375 |0,938 B 625 5 375 
Differenz ber Stärke . 0,188 0,187 0,313 0,250 0,313 0,250 
Kaliber-Duerfcmitt . ..: 0,8600j0,6560/0,4303 1,4951|1,0350|0,6326$ 1,5824|1,0937|0,6995 
Differenz Im Ouerfchnits | 0,2040-0,2257 0,4601 0,4024 0,4887 0,3942 
Stredverältnißzahl 0,763 . 0,656 0,692 . 0,611 | 0,691 0,621 

b) Wenn dad Hauptkaliber A „5 Zoll weit geftellt iſt. 

‚Kalibeebrie . . . 1,250 bs BE 1,594 |1,656 |1,687 f1,687 |1,750 [1,812 
Kaliverftärke oder Die 18,583 j0,$50 |0,163 |0,788 |0,475 [0,225 $0,788 6 475 B 225 
Differenz der Stärfe . 0,188 0,487 0, 313 0,250 0,313: 0,250 
Kaliber-Querfchnitt . 0,6725)0, 4592]0,2241]1 ‚2560Jo, 718660, 37951 ‚3293|o, 83120, 4077 
Differenz im Querfchnitt F. 0,2133 0,2351 0,4694 0,4071 0,4981 0,4235 


Streckverhältnißzahl 0,682 0,488 0,626 0,482 0,625 0,490 
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Die Anfertigung ver flachen Ciſenſtähe unter Walzen, veren 
Kaliber nicht eine gleichbleibenne Breite erhalten, gebt rafcher 
von ftatten, als bei dem andern Syſtem, nach welchem ven 
Kalibern eine gleichbleibehbe Breite zugetheilt wird, weil fich 
die Stäbe im letzten Ball nur allein nach ver Richtung ber 
Länge ausdehnen. Bei. Befolgung dieſes Syflems muͤſen die 
Anliher. in ver unten. Walze einge Fichte Caweitervug ‚neh oben 
sthalten,. wie vorhin bei dem — — PR: . 
Inst iſt. 

Wndan flache Sub⸗ unter Kallbern von — 
wewalgt, fo wendet man, als Materialeiſen zu deu Flachſtaͤhen, 
Dusbtateliem an, deſſen jede Seite bie Breite. des zu malen 
Blacheiſens zur Länge Bat. Bei ſehr gutem nud zäͤhem Etab⸗ 
eifen Tann man die Höhe der Raliber in dem Werhaͤltniß von 
415 zu 11 abnehmen laſſen, fo daß Ah, bei eier „gegebenen 
Dreriie una. Didke des darzuſſelenden Flacheiſena, bie, Zahl. ner 
erforverlichen Kaliber leicht ermittels läßt. Flaches Giſen 2:8. 
von 21 Doll (30 Linien) Breite und 4 Soll (3. Mnien) 
Die, würbe fliehen. Kaliber. erfordern, iadem man Stäbe son 
30 Linien im Quadrat ald Materialeifen anzuwenden haben 
wärbe. . Die Dimenflonen ver. Böhe dieſer Kaliber — Bei ver 
gleichblelbenden Breite von 30 Linien für alle Kaliber — wird 
in folgender Art ermittelt: 


: Re Kallber 30 (4) = 22 Linien Höhe 
Hi = 22 (H).= 1613 - — 
3 ⸗ 16,120 CH) 18 - 
A 114,331 06) 5* 8 = 

IE = BETE HIT 6,362— 


BER LE = > 
Be hd 3» > 
Men — alfo bei dem erſten Kaliher etwa ein⸗ Höhe von 
22 Rise — 
dem 2ten von 16 


dem Km =» 144 Liuien 
= ‚Miet «⸗ 4.» 
=» Sen « 64 - 
.s 6b -» 4 = 
j > Te.“ 3 u N 
wichelen Wegen der großen. Anzahl von aalibern für das 
ſehr breite und. dabei ſehr ſchwache Flacheiſen, wodurch ie 
Wälzarbeit: ungemein verzoͤgert wird, pflegt man folche flache 
Stabeiſenſorten auch immer nur unter Kalibern von abnehmen⸗ 
der Höhe und gleichzeitig ‚zunehmender Breite audzuwalzen. 
Nur flache Stäbe, bei denen. das Verhältniß ver Breite. zur 
Die vomiger bedeutind IR als im dem gemählten: Beifpiek, 
werben unter ———— mit.. Raliben von kenſtanta 
Breite dargeſtellt. 
Wenn das Moalerialeiſen nicht von — Ste aiſt, fo 
läßt ſich das Ausoehaungswerhäktsiß von 45:11 nicht camel 
beibehalten, ſondern etwa nur wie 15:12. annehmen. 
Fig. 11. Räpgenanjidt zweier Flacheiſenwal⸗ 
zen bei dem. en zu — in Obes 
ſchleſten 
Die bier — Walzen — mit Einſchnitten für 
vier Sorten von Flacheiſen von verfchledener “Breite. beſtimmt. 
Für jede diefer Sorten behalten aber die zu vemfelben gehören- 
den Kaliber viefelbe Breite, und nehmen nur In der Höhe 
fo lange ab, bis die Stäbe wie verlangte Stärke ober Dide 
erreicht haben, fo daß das aubzumalzenne Stabeifen nur allein 
nach der Richtung ver Länge, umd nicht nach der Richtung ber 
Breite außgebehnt wird. Dusch tiefe Ginrichtung wird bie 
Erlangung eines beſſern äußern Anichens der Stäbe bezweckt, 
als fe erhalten würden, wenn zugleich eine Breitenausdehnung, 
nach dem vorhin ausführlich entwickelten Syſtem, durch zunch⸗ 
mende Breite ver Kaliber, bei abnehmender Höhe verfelben, flatt 
fände. — Durch die Stellung der oberen ‚Walze, nämlich durch 
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bie Größe, um welche fich dieſelbe von ber untern Walze, bei 
dem Durchführen ver zu walzennen Stäbe durch dad letzte, oder 
das vollendende Kaliber, für eine jede Stabelfenforte entfernen 
fann, iſt man, eben fo wie bei dem vorher entwidelten Syſtem, 
in den Stand gefegt, flache Eiſenſtäbe von gleichbleibenver Breite, 
aber von verſchiedener Stärke der Stäbe, darzuſtellen. 

Die wirfenden Blächen haben bei beiden Walzen einen 
gleichen Durchmeffer. Weil aber die Matricen, nämlich die Ka⸗ 
libervertiefungen in ver untern Walze, eingedreht ſeyn müſſen, 
und die obere Walze vie PBatricen, over vie Kaliberringe ent⸗ 
hält; fo muß der Hauptdurchmeſſer der untern Walze, wegen 
bed nothwendigen Ineinandergreifend ver Ninge und der Ver⸗ 
tiefungen, welche zufammen pie Kaliber bilden, — ſeyn als 
der der obern Walze. 

Damit die Kanten der Stäbe in den ſcharfen Ecken der 
Kaliber der untern Walze B fi nicht feſt einklemmen, wodurch 
leicht riffige und ſchiefe Stäbe eniftehen würden, fo find jedes⸗ 
mal in dem erjten und flärfften Kaliber a für jene Eiienforte 
die Eden (oder Winkel) bei der untern Walze gebrochen. 

— Fig. 12. Ein Theil der äußern Längenanſicht 
zweier übereinander ſich bewegenden Vierkant— 
eifen- Walzen. 

Weil die Kaliber bei diefen Walzen zur Hälfte in ber 

oberen Walze eingevreht find und nicht, wie bei den Ylacheifen- 
walzen gefchehen muß, in einander greifen, fo erhalten beide 
Walzen in der Regel einen ganz gleichen Durchmeffer, wenig⸗ 
ftens iſt Fein zureichender Grund vorhanden, den Walzen ver⸗ 
ſchiedene Durchmeſſer zuzutheilen. Bei den Slachwalzen wird 
die Seitenverſchiebung der einen Walze von der andern ſchon 
dur das Ineinandergreifen ver Kaliber gehindert. Bel den⸗ 
jenigen Walzen hingegen, bei welchen ſich die eine Hälfte des 
Kalibers in der einen, und bie andere ‚Hälfte deſſelben in bes 
andern Walze befindet, würde ſich eine Seitenverihiebung nicht 
V. 24 
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verhindern Taffen. Um verfelben vorzubeugen, bringt man an 
ven Stirnfeiten der Walzen feharf in einander greifende Ringe 
a und b an, welche eine Berfchiebung ver Walzen nad ber 
horizontalen Richtung verhindern. Bei der obern Wale A 
find die Ringe a Fleimer als der anliegende Kaliberring ce und 
bei der untern Walze B find die Ringe b um eben fo viel 
größer als ver anliegende Kaliberring d. — Über auch bei 
den Flacheiſenwalzen tft es fehr anzurathen, vergleichen Ringe a 
und b an den Stirnen ver Walzen einzudrehen, well vie Ka⸗ 
Itherringe (Patricen) ver oberen Walze fih willig und Tofe in 
den Kaliber - Vertiefungen (Matricen) ver unteren Walze bewe⸗ 
gen müflen. Auch felbft da, mo die @inrichtung getroffen ift, 
ven Flachwalzen durch Beftfiellen ver Walzenlager mittelft Schrau⸗ 
ben (wie bei den Walzgerüftfländern auf der Alvendlchenhütte 
in Oberjchleften Taf. LVII.) eine feftle und unverrüdbare Lage 
in horizontaler Richtung zu geben, wird die Anbringung von 
vergleichen in einander greifennen Stirnringen fehr zweckmaͤ⸗ 
ig ſein. 

Fig. 13— 15. Hölzerner Unterbau (Sohlmerf) 
zur Befefligung der gußeifernen Sohlplatten für 
Walzwerks⸗Gerüſtſtander. 

Fig. 13. Ober⸗Anficht dieſes Fundamentes mit der darauf 
befeſtigten gußeiſernen Sohlplatte; Fig. 14. Vertikaler Längen⸗ 
durchſchnitt nach der Linie AB in Fig. 13.; Fig. 15. Vertikaler 
Querdurchſchnitt nach der Linie CDEF in Sig. 14- 

Dieſes Sohlwerk befteht aus zwei unter der Hüttenſohle 
aufgeführten parallelen und fenkrechten Holzmänden von ſtar⸗ 
em Eichenholz, welche auf ein fefted Fundament geflelit und 
von gemauerten Wänden umgeben werben. Die Eonftruftion iſt 
folgenbe. 

In der 4 Fuß 8 Zoll tiefen und 5 Buß 54 Zoll breiten, 
von 1 Buß 8 Zoll flarfen Mauern umgebenen Sohlgaffe (Walz: 
geriflgruße) find auf ver gut funnamentirten maffiven oder ge= 
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mauerten Sohle, in beftinnmten Entfernungen von einander, die 
eichenen 10 und 11 Zul flarfen Querſchwellen b geftreikt, 
welche mit ihren beinen Enben durch die Sängenmauern c ver 
Grube durchreichen. Weber diefen Querſchwellen b liegen, dicht 
an ben Längenwänden e der Grube, die eichenen Langfchmellen d, 
und find über erftere 34” tief In der Art überblattet, daß bie 
Ueberblattung Z' tief aus den Querfchwellen und auch 2 tief 
aus den Langfchwellen herausgeftemmt if. Auf die Langſchwel⸗ 
len d werben, in 6 Fuß 1 Zoll Entfernung von einander, die 
9" im Quadrat ftarfen Stiele e eingezapft, auf welche Iegtere 
dann die 10” und 104” ftarfen eichenen NRahme oder Holme f 
aufgezapft werden. Die fo conftruirten Holzwände find zwiſchen 
den Stielen e durch Kreuzbänver (Andreas⸗Kreuze) g verfirebt, 
welche unten in den Langſchwellen d und in ben Stielen e, und 
oben in den Rahmen f und Stielen e eingezapft find. Diefe 
Kreuzbänder g, (von ftarfem Halbholz) find va, mo fie fi 
freuzen, bündig über einander geblattet und durch Schrauben- 
bolzen & mit einander feft verbunden. Die Langſchwellen d, 
welche mit ihren Köpfen gleichfalls in die Umfaffungsmauern 
der Grube Hineinreichen, find auf den Querſchwellen b mit flar- 
fen Schraubenbolzgen 4 befefligt. Durch die langen Schrauben- 
bolzen y, welche durch die Rahme f, die Strebebänver g und 
durch die Langſchwellen d durchgehen, erhalten die Holzwände 
eine große Befligfeit in ihrem Verbande. Diefe Schrauben- 
bolzen, deren Köpfe in die Oberfelten der Rahme f eingelafien 
find, werben auf ven Unterfeiten der Langfchmellen d durch 
flarfe Muttern gegen untergelegte Scheiben befeſtigt. Daß 
Mauerwerk, auf weldhem vie Langſchwellen d in ihrer ganzen 
Länge aufliegen, erhält da, wo die Schraubenbolgen y durch 
die Schwellen d durchgehen, Einſchnitte oder Ausſparungen h, 
um von der Grube aud frei zu den Muttern dieſer Schrau⸗ 
benbolzen gelangen und dieſelben feftichrauben zu können. Inter 


den Stielen e, wo ſich dieſe Einfchnitte nahe hei einander be= 
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finden, ruhen die Schwellen d zwifchen zwei ſolchen Einſchnit⸗ 
ten auf eichenen untergeftellten Klögen i. Damit ſich die beiden 
Holzwände einander nicht nähern Können, find quer über bie 
Rahme f eichene Zangen oder Spannriegel k mit ihren Enden 
oben bündig eingeblattet ; Die langen durchgehenden Schrauben⸗ 
bolzen e, welche die beiden Rahme F mit einander verbinden, 
verhindern dagegen daß ſich die Holzwände von sinanver entfernen. 
Da diefelben bei dem Umgange ver Walzen in ven auf ihnen 
befeftigten Walzgerüften mehr nach der Nichtung der Quere ald 
der Länge erfchüttert werben, fo würbe es zwedmäßig feyn, 
fie auch nach der Quere durch Strebebänver (Andreaskreuze) 
wie die g zu verfireben. 

Auf den Holmen oder Nahmen f und auf den Spann 
riegeln bh liegen die 4 Zoll ſtarken gußelfernen Sohlplatten 1, 
von folcher Länge, daß auf einer jenen verfelben ein Aus zwei 
Stänvern beſtehendes vollſtändiges Walzwerksgerüſt Platz fin- 
det. Dieſe Sohlplatten ſind oben längs ihrer Längenkanten 
mit hervorragenden Leiſten m verſehen, welche an den innern 
Seiten ſchwalbenſchwanzfoͤrmig abgeſchrägt find (Fig. 15.). Zwi— 
ſchen dieſen Leiſten m werden die Walzgerüſtſtänder auf die 
Sohlplatten I mit ihren ebenfalls fchwalbenfchwanzförmigen ab⸗ 
gejchrägten Füßen geichoben und in ven Keiften feftgefeilt. Auf 
den äußeren Selten biefer Leiſten m erhalten die Sohlplutten 1 
angegofiene plattenfürmige, vieredige Verſtaͤrkungen u, durch 
welche vieredige Bolzenlächer o Fig. 13. lothrecht durchgeführt 
werben. Mittelft der durch diefe Bolzenlöcher o und durch vie 
Rahme f durchgehenden Schraubenbolzen d Fig. 14. und 15. 
erfolgt die Befefligung ver Sohlplatten an ven Rahmen f. Un⸗ 
ter den Rahmen find diefe Bolzen d durch flarfe, gegen ges 
fhmiebete Scheiben ſich anlegende Splinte s befeftigt, welche 
gegen dad Heraudfallen aus den Bolzen » Schlichtlöchern, durch 
zwei an ihren Enden befindliche Naſen oder Lappen geflchert 
werden. Oben über ven Sohlplatten find auf ven hervorra⸗ 
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genden Gewinden ver Schraubenbolzen F ftarfe Muttern aufs 
geſchraubt. Außerdem werden die Sohlylatten I noch durch 
Schraubenbolzen & an den Spanntiegeln h befefligt,, weshalb 
in den Sohlplatien vie Bolzenlöcher p ig. 13. angebracht 
find. Die Sohlplatten I, welche zur Verminderung des Ge⸗ 
wichts in der Mitte mit offenen Felderner verfehen find, erhals 
ten zur Befefligung ver Walzgerüſtſtänder zwei parallel laufende 
Schlitze q, für zwei dergleichen Ständer 4 ſolche Schlige. Durch) 
dieſe Schlige werben die Schraubenbolzen geſteckt, durch welche 
die Gerüftfländer mit ihrem Fuß an den GSohlplatien feige: 
fehraubt „werben. Diefe langen Schlige q gemähren cin beque⸗ 
med Mittel um die Ständer gegen einander zu verfchieben und 
fle leicht wieder zu befeftigen, wenn längere over Fürzere Wal⸗ 
zen eingelegt werben follen. Früher wurde jeder Gerüſtſtänder 
mit feiner angegoflenen Fußplatte auf pad Sohlwerk mittelft 
Schraubenbolzen befeftigt; dies Verfahren hatte nicht allein vie 
Unbequemlichkeit, das Verrücken ver Gerüſtſtänder nur mit 
Schwierigkeiten und mit Zeitverluft zu bemerfflelligen, fonvern 
es geftattete auch Feine fo fefte und genaue Stellung ver beiden 
Gerüfte gegen einander, wie auf einer gemeinfchaftlichen guß⸗ 
eiſernen Soblplatte. 

Die Aufftelung und Befefllgung der Walz - Gerüfle auf 
hölzernen Sohlwerken oder Unterbauen, melde auf maſſiven 
Bundamenten ruhen, gemährt vor ver Befefligung auf maffiven 
Unterbauen den Vorzug, daß die Erfchürterungen, welche flet8 
aus den Stößen ver fid bewegenden Walzen entfpringen, durch - 
die Glaftieität der Hölzer gemilvert werden und daher weniger 
dad Zerbrechen einzelner Theile der Walzwerke veranlaffen. Dies 
fer Vortheil würde dagegen verloren gehen, und ed würbe im 
Gegentheil Durch vie große Federkraft des Holzes, ein unſiche⸗ 
ser Stand der Walzgerüfte eintreten, wenn ven hölzernen Unter- 
bauen nicht eine Hinreichende Stabilität zugethellt wirn. Wo 
dieſe fehlt, da find die hölzernen Yundamentirungen durchaus 
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mangelhaft und verwerflih. Wie aber auch die Unterbaue ver 
Walzwerke auögeführt werden mögen, ob ganz malftv, oder wie 
bier von Holz auf mafliven Fundamenten, fo mölken ſie doch 
ſtets auf feftem Boden gegründet fen; und wenn biefer man⸗ 
gelt, fo muß bie Gründung. ver Fundamente entweber über 
einem Schwell» oder Pfahlroſt gefchehen. 

Die Grube oder Sohlgaffe gewäßrt nicht allein das Mit- 
tel, zu den Befeſtigungsbolzen ver Sohlplatte J und ver höl= 
gernen Wände zu gelangen, und das hölzerne Sohlwerk leicht 
außbeffern ober erneuern zu können, menn ed fchabhaft gewor⸗ 
den if; fonvern es iſt auch dazu beſtimmt, das zur Abfühlung 
‚ver Walzen auf viejelben geleitete Wafler aufzunehmen und abe 
zuführen. 

Sig. 16, 17. Richtplatten für die gemwalzten 
Stäbe. Fig. 16. Oberanficht, Fig. 17. Querdurchſchnitt ver 
mit einem Rande a verfebenen gußelfernen Platte, melche zum 


Geraderichten ver gewalzten GEifenftäbe dient. ($. 860.) 
[1 
Tafel LIV. 


dig. IB. Stabeifen-Walzwerkögeräft; auf ver 
Rybnicker Hütte in Oberfihlefien, nach einer Altern Konſtruktion. 

Fig. 1. iſt Die äußere Längenanficht des Walzwerks und 
zugleih der vertikale Längendurchſchnitt Durch die Mitte ver 
Walzgerüſtgrube. Big. 2. iſt der vertikale Querdurchſchnitt 
wach der gebrochenen Linie ABCD in Fig. 1., und Fig. 3. iſt 
die Oberanſicht des ber Betriebswelle zunächſt liegenden erften, 
ober des Streck⸗Walzgerüſtes und zugleich Grundriß des zwei⸗ 
ten oder bed Schlicht⸗Walzgerüſtes nach ven Linien EF, GH, 
IK in Sig. 1. 

Dad Stred-Walzwerfgerüf A Fig. 1. enthält die beiden 
Walzen zu vierfantigem Grobeifen. Die erflen Kaliber dieſur 
Walzen vienen zum Streden ober Vorwalzen für vie folgenden 
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kleineren Kaliber dieſer Walzen und für die Schlichtwalzen des 
Walzgerüſtes B Big. 1. zur Darſtellung des groben Flacheiſens. 

Die Schwungradwelle a ift mit ber untern Walze e bed 
Walzgerüſtes A durch vie Auppelungs- oder Zwiſchenwellen d 
mittel der Kuppelungäfcheiben b und c verbunden und fegt 
dieſe dadurch in Bewegung. Die Kuppeluugbicheiben b unn co, 
von denen bie. erflere auf tem Kopf g Big. 3. des Zapfens 
ter Schwungrapwelle a, und letztere auf bem Kopf h ver Kuppe⸗ 
lungswelle d befefligt iſt, können durch Herausziehen des Boka 
zens a leicht außer Verbindung gebracht und dadurch die Kup⸗ 
pelungswelle d mit den Walzen außer Bewegung geſetzt wer⸗ 
sen. Die Beichreibung dieſer zwekmäßig konſtruirten Kuppe. 
Iungsfcheiben ift bei Tafel... XXXVH. zu finden. 

Die Walzen e und f ned Walggerüfles A find wit. ben 
Walzen i und k 28 Walzgerüftes B durch die Zwiſchenwel⸗ 
Ien 1 verbunden. Sie umfaflen an dem einen Ende mit ihren 
angegofienen Mufſen m pie Zapfenföpfe ver beiden Walzen i 
und k, eben jo wie die Zwiſchenwelle d mit ihrer Muffe m 
ben Zapfenkopf ver untern Walze e umfaßt. Mit ihren an⸗ 
bern Enden ſtecken die beiden Zwiſchenwellen I mit ihren Zap⸗ 
fen in den Muffen n, nm, und greifen zugleich in letztere mit 
ſchräägen Berfagungen o ein, durch welche die Wuffen ven Zwi⸗ 
ſchenwellen I, I nie Bewegung mittheilen. Die Muffenn, weldje 
bie Ruppelung der Zmifchenwellen I mit den beiden Walzen e 
und f bewirken, umfaflen vie Yapfenköpfe ver beiten Walzen e 
und f Die Zapfenföpfe ver Walzen, mit welchen bie letztexen 
in die Muffen eingreifen, find rund, wie p Big. 1, 3. zeigt 
und haben zwei balbrunde Vertiefungen q, in welche bie in 
den Orffnungen der Muffen m und n inmwendig angegoffenen 
halbrunden Leiften oder Federn eingreifen, wodurch bie Fort⸗ 
pflanzung der Bewegung bewirft wird. Die Kuppelungd- 
getriebe r, burch welche den obern Walzen f und k vie Bewe⸗ 
gung mitgetheilt wird, find mit den Muffen n, wie aus Fig. 1. 
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und 3. hervorgeht, aus einem Stück gegoſſen. Diefe Art ver 
Anbsingung der Kuppelungsgetricbe iſt nicht lobenswerth, theils 
weit fle durch ihr unficheres Lager nicht genau und richtig in 
einander greifen, theils weil ſie den flärffien Stößen ver Wal- 
zen unmittelbar ausgeſetzt find, wodurch fehr leicht ein Abbre⸗ 
chen ver Zähne herbeigeführt wird. Zweckmäßiger iſt e8, bie 
Kuppelungdgetriebe zwiſchen zwei befonderen Stänbern in fefte 
Lager zu legen und bie vor den Lagern hervorragenden Köpfe 
der Getriebewellen mit nicht zu kurzen Zwiſchenwellen mit ven 
Zapfenkäpfen der Walzen durch bewegliche befondere Muffen 
zu verbinden, wie zu Tafel XXXVIII. näher erörtert iſt. Iene 
Konftruttion,, von deren Nachtheilen man fich vielfältig über» 
zeugt bat, finvet daher auch nur felten eine Anwenbung. Auch 
ift ed nicht zweckmäßig, vielmehr nachtheilig, die Zwiſchenwellen, 
wie bier die d und I, mit den Muffen m aus einem Stüuͤck 
zu gießen. Die Muffen gehören zu ven zerbrechlichfiin Thei⸗ 
Ien bei den Walzwerken; werben fie mit ven Zwiſchenwellen 
auß einem Stud gegofien, jo werben durch das Zerbredyen der⸗ 
felben auch dieſe mit unbrauchbar. Das Einlegen neuer Muften 
mit den mit ihnen aus einem Städ gegoflenen Zwiſchenwellen, 
kann dann fehr koſtbar werben. Beſſer ift es, wie jetzt auch 
gewöhnlich gefchieht, nie Muffen und bie Zwiſchenwellen als 
befondere und für fich beftchende Gußſtücke anzuftrtigen, und 
erfiere auf letztere und auf bie Zapfenköpfe ver Walzen, mit 
einigem Spielraum aufzufchieben. Zu Tafel XXXVIII. finden 
fich auch Bemerkungen über die zweckmäßlgſte Geftalt ver Pro- 
flle der Zapfenföpfe ver Walzen und der Zwiſchenwellen, für 
die Muffen, worauf bier Bezug genommen wird. 

Die gufelfernen Unterlagen s Fig. 2. für Sie oberen Wal⸗ 
zen, welche Fig. 6. In ber Stirnanſicht, Big. 7. ig der obern 
Anfiht und Big. 8. In der unteren Anſicht nach größerem 
Maaßſtab darftellen, in denen fid) die Walzenzapfen in metal« 
Ienen Einlegelagern 4 Fig. 6. u. 7. bewegen, werben von ben 
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Stänvern aus durch die langen Schraubenbolzen t Fig. 2. ge⸗ 
tragen. Ueber den Stänverfüppen na, welche bei allen Grob- 
eifenwalzgerüften mit ven Walzgerüftflänvern v aus einem Stüd 
gegoffen find, und nur bei ven Feineiſen⸗Walzgerüſten (Tafel 
LVN.) aus einem beſonderen Stück beflehen, find vie durch 
dieſelben durchgehenden Schraubenbolzen t mittelft flarfer Mut⸗ 
teen befeſtigt. Unter den Lagern s find durch die Schliglächer 
der Bolzen t flarfe Splinte & Fig. 2. durchgeführt, auf wel⸗ 
chen die Lager s mit ihren Nuthen z Big. 6. u. 8. ruhen. 
Die gußelfernen Oberlager w der Oberwalzen, jiellen Fig. 4. 
in der Innern Stirnanficht und Big 5. in der Oberanſicht nach 
größerem Maaßſtabe dar. Sie erhalten ebenfalls metallene Ein- 
legelager 3 und werden mit ven ſtarken Stellſchrauben x, deren 
Muttern in die Stänverlappen a eingelaffen find, auf die Wal- 
zenzapfen niedergepreßt, um ver obern Walze dadurch eine ſichere 
und richtige Stellung zu geben und zu verhindern, daß ſich 
dieſelbe (bei den Flacheiſenwalzen) nicht: zu einer größeren Höhe 
- erheben Tann, al8 durch die Stellung der Schraubenſpindel bes 
flimmit wird. Diefe Stellung wird ganz einfach durch pie Schrau⸗ 
vbenbolzent und die große Stelfehraube x: bewirkt. Die Stellfchrauben 
erhalten ihre drehende Bewegung durch lange Hebelsarme y. Die 
in die Stänverfappen a eingelaffenen Muttern ver Schrauben 
werben durch aufgelegte, mittelft ver Schraubenbolzen t zugleich 
befeſtigte ſtarke Scheiben 2 verhindert, ſich bei dem Eindrehen 
der Schrauben x zu erheben. Dieſe Art der Befeſtigung ver 
Muttern in die Ständerfappen iſt auch nicht zu empfehlen, 
theils weil die Befefligung nicht volftändig bewirkt werben 
Tann, theild weil e8 nicht zweckmäßig ift, dieſe Befefligung von 
den Schraubenbolzen t abhängig zu machen. Dauerhafte und 
zweckmäßige Konftruftionen findet man auf Tafel LVII. 

Unter den Kappen u der Walzwerföftänder find an ven 
Innern Seiten der Pfeiler v dieſer Stänver, Rippen over Fe⸗ 
dern a’ Fig. 2. von dreieckigem Duerfchnitt angegoflen, in 
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welche die.Oberlager w und die Unterlager s der Oberwalzen, 
mit ihren ebenfo gebilveten gabelfürmigen Seitenkanten, wie in 
Big. 5, 7. und 8. bei I zu erfehen, eingreifen, wodurch die⸗ 
felben verhindert werben, feitwärtd aus den Ständern andzu- 
weichen. Um die Oberlager w zwifchen dieſen Federn a’ in 
die Gerüftflänver einlafjen zu koͤnnen, nachdem vorher, wie 8 
nothwendig ift, die Oberwalzen mit ihren Unterlagern s ein“ 
legt find, fo wird Die elne Seite dieſer Gabeln 9 ver Ober⸗ 
lager aus zwei Theilen, zufammengejegt, von welchen nur ber 
eine Theil mit dem obern Lager aus einem Stück gegoflen, ber 
zweite b’ aber für fich beſtehend if und mittelft zweier Schrau⸗ 
benbolzen 7 erfl dann an dem feften ‚gabelförmigen Theil Des 
Dberlagerd befeftigt wird, wenn das Oberlager zrwifchen ven 
Federn a’ der Ständer eingefegi iſt. Auch diefe Art, die Wal 
zenzapfenlager in die Geräftfländer einzufegen, iſt mangelbaft 
und in der neueren Zeit durch zwedimäßiger Tonfruirte Lager 
außer Gebrauch gefommen. . 

An den innern Seiten ver Walzwerköftänper find, in ber 
Nähe der untern Walzen, hervorragende Reiften c' ‚mit ‚leiten 
Tragefnaggen angegofien, auf welchen bei dem Walzwerk A 
(Big. 1.) gußeiferne Platten d’ aufgefchraubt find, die zum 
Auflager für die zu walzenden Luppenftüde und für die welter 
auszuwalzenden Stäbe dienen. Bei dem Flacheiſen⸗Walzwerk B 
find auf dieſe Leiften c‘, au ber vordern Seite bie Borlage- 
platte e’ und an der Hintern Seite die Platte f’ zur Anbrin⸗ 
gung der Abſtreifmeiſſel, mittel Schrauben ‚& befefligt. 

Die Borlageplatte e’ erhält auf ver obern Fläche gegen 
die untere Walze hin 2% Zoll hohe angegoflene Leiſten g‘, 
Big. 2. und 3., welche in ſolchen Entfernungen von einamber 
angebracht find, daß fie gerade auf die vorfpringenden Kaliber 
der untern Walze i treffen, ohne fie zu berühren. Es werben 
dadurch auf der Vorlageplatte Abtheilungen von gleicher Breite 
mit den Kalibern gebilvet, um ven Arbeitern dad Durchführen 
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des Eifens durch die Kaliber zu erleichtern. Auf ven Leiſten g 
liegt nämlich der Ränge nach eine gußelferne Schtene i’ Fig. 2., 
welche auf den beiden Außern Leiften g' (Big. 3.) feftgefchraubt 
if, wodurch auf der Borlageplatte e' zwiſchen den Leiften g 
Heine, kurze Kanäle von der Breite der mit ihnen korreſpon⸗ 
direnden Kaliber der untern Walze gebilvet werden. — 5i 

Für die groben Eifenforten find dieſe Vorlagen ganz zweck⸗ 
mäßig; für bie feinen Eifenforten mürben fie unzureichend fegn. 
Auf der Platte f find in einen Einfchnitt verjelben, an der, 
‚ner untern Walze i zugefehrten Seite, die Abftreifmeifiel h’ durch 
Schrauben befeſtigt. Sie greifen mit ihren aufwärts gebogenen 
vorvern Enden (Big, 2.) in die Raliber ver untern Walze i 
fo weit ein, daß fie darin den Walzenkoͤrper (den Boden ber 
Kaliber) berühren. Diefe Abftreifmeffel Haben ven Zweck, ven 
burchgewalgten Stab, ver ſich leicht in den eingefchnittenen Ka⸗ 
libern feſtſetzt, abzuftreifen, und zu verhindern, daß fich derſelbe 
nicht nah unten um die Walze berumbiege, von berfelben er 
griffen und um bie Kaliber gewidelt, vielmehr gezmungen werde 
von der Walze über die Platte £ zu gleiten. Die Abftreif⸗ 
meiffel werben auf ſehr verfchienene, oft fehr einfache Weile bei 
den Flacheiſenwalzen angebracht, und ed werben — noch 
einige dieſer letztern Art beſchrieben werden. 

Werden die Kaliber nicht genau lothrecht, Eee etwas 
verjüngt in die untere Walze eingeſchnitten, wie auf Tafel LIII. 
Fig. 4. angegeben iſt, fo iſt ein feſtes Einklemmen ver Stäbe 
in die Kaliber zwar weniger zu beforgen; allein dieſe Einrich⸗ 
tung ber Kaliber iſt nur für das zur weiteren Verarbeitung be 
fimmte Materialeiſen, aber nicht für dad fertige Stabelfen, zu 
empfehlen. 

Damit fih. die Walzen in horizontaler Richtung nicht 
serfchieben Fünnen, wird die untere Walze e Gig. 1. A an ven 
Stirnfelten mit hervorragenden Ringen verfehen, welche in ent= 
ſprechende Einfchnitte der obern Walze f fcharf eingreifen. Bei 
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den beiden Walzen i und k befinden fich, umgefehrt, dieſe her⸗ 
vorragenden Stirnringe an ber obern Walze k und die Ein- 
fhnitte an der untern Walze i. Dies Gingreifen ver beiden 
Walzen durch vie eingebrehten Ringe und Berkiefungen tft bei 
dein bier dargeftellten Walzwerk um fo unentbehrlicher, als bie 
Lager der obern Walzen nicht durch Die Schrauben, (wie bei 
den Walzwerföftändern auf Tafel LVIL.) gegen die Stirnen ber 
Walzen gepreßt werben Eünnen. Das gabelfürmige Eingreifen 
der Lager in die breiedigen Federn a’ der Ständer geflattet 
überhaupt nicht die Anbringung folcher Schraubenvorrichtung. 
Damit fich die zufammengehörenden Walzwerksſtänder oben nicht 
von einander entfernen koͤnnen, find fie durch ſtarke Schrauben 
bolzen zw mit einander verbunden. 

Die Unterlager k', welche in Fig. 2. in der Innern Stirn⸗ 
anſicht und in Fig. 3. in der Oberanflcht vargeftellt ſind, wer⸗ 
den mit den Walzgeräftftändern aus einem Stüd gegofien und 
haben ebenfalls metallene Einlegelager. Die Oberwalze des 
Schlichtwalzgerüſtes ift hier mit einem Blechmantel m‘ Fig. 1. 
umgeben, um ven Arbeitern das Zurückreichen ver durch bie 
Kaliber geführten Stäbe zum abermaligen Durchführen zu er» 
letchtern, Indem fe für vie Stäbe dadurch eine Unterlage erhal⸗ 
ten, welche ihnen vie in Bewegung begriffene Walze nicht ge= 
währen würde. Dieſer Mantel iſt indeß für geübte Arbeiter 
nicht nöthig und er wird für die Walzen nachtbeilig, weil ex 
tas Abkühlen verfelben durch Waſſer, während ner Walzarbeit, 
verhindert. 

Die Geräftftänter find mit ihren Zußplatten P, gegen 
‚ weldje fie verſtärkend auslaufen, aus einem Stüd gegofien und 

außerdem noch mit angegofienen Rippen u’ verfehen. Mit ihren 
Fußplatten flehen die Geräftfländer quer über ver Walzgerüſt⸗ 
grube, auf den Heiden eichenen Langſchwellen m’, auf welchen 
fie mittel vier flarker durch leztere durchgehender Schrauben- 
bolzen » Big. 1. und 2. befeſtigt find. Die Langichwellen m‘ 











381 


liegen der Länge nach auf den beiden Bundamentmauern D ver 
Walzgerüftgrube C, und find, indem ſie bündig mit den in« 
nen Seiten dieſer Wände gelagert fin, zugleich in ven eiche⸗ 
nen Querfchwellen 0’ eingefümmt. 

Die Duerfchwellen 0‘, welche quer über der Walzgerüfl- 
grubeC liegen, reichen mit ihren Enden quer durch die Wände D 
und find in Tegteren feft eingemauert. Die Langfchwellen m’ 
find durch flarfe Schraubenbolgen p, — welche durch die 
Duerfchwellen 0’ durchgehen und mit flarken ſchwalbenſchwanz⸗ 
förmigen Klauen unter bie ſchrägen Kanten der (5 Fuß 4 Zoll 
tief unter der Hüttenfohle in die Längenwände D eingemauerten 
gußelfernen 2 Zoll flarken) Anferplatten q’ greifen, — auf 
den Schwellen o’ befefligt und an dem Fundament feftgeanfert. 
In ähnlicher Weife ift auch der. Doppel Angewelftänder r’ an 
der im Fundament E eingemauerten Anferplatte s’ befeftigt. 
Um zu den Ankerbolzen p’ frei gelangen, und viefelben erneuern 
zu können, find dieſelben nicht vermauert, fonvern fie hängen 
frei in den dazu In ven Längenwänden D angebrachten Nies 
fchen 1’. — Die Verbindung ver Walzgerüfte mit ihren Sohl⸗ 
platten und die Befeſtigung verfelben im Fundament, ift nicht 
zwedmäßig, wenn das Ginlegen längerer ober Türzerer Walzen 
ein Berfchieben ver Walzgerüſtſtänder Almen machen follte 
($$. 860. 965 — 971.). 


Tafel LV. 


Grundriß der Puddlingsfriſchhütte genannt Als 
vendlebenhütte in Oberfchleflen. 

Die Einrichtungen in ven Pubblingsfrifhhütten Fünnen 
fehr verſchieden feyn; im Allgemeinen bleibt aber zu berückſich⸗ 
tigen, daß man den Defen eine ſolche Lage und Stellung zu 
den Walzwerfen geben muß, daß die Puddlingoͤfen zunächſt dem 


Sammer und dem Luppen-Walzwerk, pie Schweißöfen dagegen 


zunächft ven Grob⸗ und Feineiſen⸗Walzwerken zu liegen kom⸗ 
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men. Rächſtdem müſſen vie Defen eine folche Stellung gegen 
einander erhalten, daß die Arbeiter dadurch nicht in ihrem Ger 
fchäft verhindert werden und von ver flrahlenden Hige ber bes 
nachbarten Defen fo wenig als möglich zu leiden haben. Die 
Walzwerkogerüſte müſſen eine folche Stellung gegen einander 
erhalten, daß die Arbeiten unter den Luppenwalzen und unter 
den Grob⸗ und Feineiſen⸗Walzen gleichzeitig verrichtet werben 
fönnen. Die Anfertigung langer Stäbe überhaupt, beſonders 
aber die des Bandeiſens und der Eifenbahnfchienen, erforbert 
es, daß die Walzwerksgerüſte hinreichend welt von einander 
fiehen. Die Räume zwifchen den Walzwerken werden aufer- 
dem theils durch die Aufftapelung des zu verarbeitenden Ma« 
terialeiſens, theils durch das Richten und vorläufige Niederlegen 
des gemalzten Eifend, fo mie durch bie Scheeren = Borrichtum« 
“gen, vielfach In Anſpruch genommen. Geräumige Hüttenge⸗ 
häude werben durchaus erforbert, wenn bie Frifche und Streck⸗ 
arbeit In den Puddling-VFriſchhütten mit Erfolg betrieben wer- 
den fol, 

In fo fern das zu verfrifchenne Roheiſen nicht unmittel« 
bar aus dem Hohofen erfolgt, ſondern durch den Prozeß des 
Weißmachens zum Berfrifchen vorbereitet wird, muß auch für 
Räume zu dem Gebläfe und den Weißeifenfeuern, oder zu den 
Slammenöfen, wenn die MWeißarbeit in biefen vorgenommen 
wird, geforgt werden. Auf der Alvendlebenhütte befinden fich 
die MWeißelfenvorridytungen in befonderen Hüttengebäuben und 
find von der Friſch⸗ und Stredarbeit ganz getrennt. 

Eine wejentliche Verſchiedenhelt In der Inneren Einrichtung 
der Puddling⸗Friſchhütten wird durch den Umſtand herbeige- 
führt, ob ver ſchwere Hammer zum Zufammenvrlden ver 
Luppen, die Walzwerke, die Scheeren u. |. f. durch Wafferräber 
oder durch Tampfmafchinen in Bewegung geieht werben. Im 
erften Ball find faft immer, — wenn die Anlage nicht etwa 
auf eine fehr geringe Produktion beſchränkt if, — mehre Waſ⸗ 
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ſerraͤder erforberlich, wodurch eine mefentliche Modifikation in 
der Aufftellung der verfchledenen Quetſch⸗ und Streck-Vor⸗ 
richtungen veranlaßt werben Tann. Zu welcher Movifikation 
man aber auch beivogen, oder durch Die zweckmaͤßigſte Benugung 
der Wafferkräfte genöthigt wird; fo bleibt es noch Immer noth- 
wendig, den Geſichtspunkt bei der Ausführung feftzuhalten, vie 
zufammengebörenden Arbeiten in den Defen und bei den Häm⸗ x 
mern und Walzwerken, nicht in getrennten, fonvern in mög« 
UHR zufammenhängenden Räumen ſtatt finden zu Taffen. 

Ale Arbeiten unter den Hämmern, Walzwerken und 
Sceeren von einer einzigen Mafchine, oder von einem Waſ—⸗ 
ferrade abhängig zu machen, ift niemald anzurathen, um bie 
verfchiedenen Arbeiten nicht von einer Quelle ver Kraft abhän- 
gig zu machen. Man trifft nicht felten die Einrichtung, daß 
ber ſchwere Hammer zum Zuſammendrücken ber gefriſchten 
Luppe von einem beſondern Waflerrade over von einer befon- 
dern ‚Dampfmafchine in Bewegung gefeht wird. Bel einer 
ausgevehnten Anlage wenn der Sammer faft niemals in Ruhe 
kommt, fondern von den Puddlingoͤfen ununterbrochen befchäf: 
tigt wird, iſt diefe Einrichtung die zweckmäßigſte. Bei minder 
ausgedehnten Anlagen, wird daſſelbe Waflerran — in fo fern 
pie Höhe des Gefälles und die Menge der Waflerzuflüfie es 
geftatten, — zur Bewegung ded Luppen- und ded Grobeiſen⸗ 
walzwerks, fo wie ver Scheeren zum Durchfchneiven des flachen 
Zuppenelfend vermenbet; ober ed wird die Größe ver Dampf⸗ 
mafchine nach der Kraft beflimmt, welche fie für die ihr zu= 
zutheilenden verſchiedenen Leiftungen erhalten muß. Auch pflegt 
. man, bei folchen minder audgebehnten Anlagen , das Luppen⸗ 
walzwerk wohl zugleich als Grobeiſenwalzwerk, und auch als 
Blechwalzwerk zu benutzen, indem man, ſtatt der Luppeneiſen⸗ 
walzen, Grobeiſenwalzen over Blechwalzen in das Walzgerüft 
einlegt. Die Geſchwindigkeiten, welche für vie verfchlenenen 
Arbeiten erforderlich find, beſtimmt man durch das Verhält- 
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niß des Durchmefferd des Rades an ver Welle des Waſſerrades 
(oder des Rades auf der unmittelbar von ber Dampfmafchine 
in Bewegung gefehten Welle) zu dem Durchmefier des Rades 
auf der Betriebswelle. 

Die Puddling⸗ und Schwelßöfen ftellt man nicht in ben 
inneren Raum des Hüttengebäubes, ſondern in Nebenräume, vie 
mit dem Haupt⸗ Hüttenraum In Verbindung ſtehen, theild ber 
Reinlichkelt wegen, um vie Schladen und die Kohlen, mit wel- 
chen die Defen mehr oder weniger umgeben find, fo wie bie 
Cynders und Afche aus den Afchenfällen, von ven Räumen zur 
Bearbeitung des gefrifchten Eiſens entfernt zu halten; theils 
um die ſtrahlende Hige, welche beſonders die Puddlingoͤfen in 
gewiſſen Perioden des Friſchprozeſſes verbreiten, nicht in jene 
Arbeitsraͤume eindringen zu laſſen. Unter einer Bedachung 
ſollten die Oefen aber jederzeit ſtehen, um die atmoſphäriſche 
Feuchtigkelt von den Gewölben "abzuhalten; ob man ſie an ih— 
ren Seitenwänben ebenfalls durch eine volle Mauer, oder durch 
Bretters Berfchalungen fehügt, hängt zum Theil von dem Clima 
ab. In England fliehen die Defen mehrenthelld ganz frei; 
auf dem Gontinent geftatten die firengen Winter nicht immer 
eine folche Stelung. Die Arbeitsthüren, bei den Puddlingöfen 
ſowohl als bei den Schmweißöfen, müflen nach dem Innern bes 
Haupt Hüttengebäudes gerichtet feyn. 

Wenn fic die Puopling - Frifchhütten« Anlage nicht in ber 
Nühe einer Eifengießerei befindet, jo muß nothwenpig auch auf 
Räume zur Aufftelung eines Kupolofens mit @ebläfe, oder 
eines Blammenofend zum Umfchmelzen des Roheiſens Rückficht 
genommen werben, um einzelne Thelle ver Majchinerie, — Kup⸗ 
pelungswellen, Getriebräver, Zapfenlager, Muffen u. f. f. — 
beim Schaphaftiwerden ſchnell auswechſeln zu koͤnnen. Außer 
dem iſt aber vie Anlage von einer oder von mehren Hand⸗ 
fhwieben, zur Anfertigung und Reparatur ver Geräthfchaften, 
der Hängerifen u. ſ. f. ein dringendes Bedürfniß. Nicht min- 
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ber müſſen Räume zur Aufftellung eines Drehwerks berückſich⸗ 
tigt werben, um die Walzen und die Kaliber in vemfelben ab» 
drehen zu fönnen. 

Zweckmäßig iſt es, die Hüttenſohle des ganzen Haupt⸗ 
Gebaͤudes mit gegofienen eiſernen Platten zu belegen, nicht 
allein um den Sand und andere Unreinigfeiten von dem zu 
verarbeitenden Eifen abzuhalten, fondern auch um die Veruns 
reinigung des Glühſpans, weldyer in den Puddlingoöfen Immer 
wieber angewendet wird, zu verhindern. WIN man die Koften 
umgehen, welche viefe Auspflafterung veranlaßt, fo iſt es we 
nigftend nothwendig, die Räume in ver unmittelbaren Nähe ver 
Walzgerüſte jo wie denjenigen Theil der Hüttenfohle, welcher in 
der Richtung ber WBalzgerüfte nach dem Schweißofen fich befin⸗ 
det, mit gußelfernen Blatten zu belegen. Die Arbeit wird un- 
gemeln verzögert, wenn bie in ber Schweißhige befinplichen 
Kolben, mittelft Zangen von den Schweißöfen zu den Streck⸗ 
werfen getragen werben müflen und von den Öfenarbeltern ben 
Walzarbeitern nicht zugeworfen werben, welches aber auf einer 
mit Sand bevedten oder mit Steinen audgepflafterten Sohle 
nicht außführbar feyn würbe. 

Als ein nothwendiges Nebens Btabliffement zu einer Friſch⸗ 
hüttens Anlage ift eine Biegefei zur Anfertigung von feuerfeften 
Ziegeln für vie Defen, Büchfe und für die Effenfutter zu Bes 
trachten, in fo fern feine Gelegenheit vorhanden if, feuerfefte 
Mauermaterialien vorteilhaft in der Nähe anzulaufen. 

Nebengebäune find Magazine oder Schuppen zur Aufbe- 
wahrung des Roheiſens, des Feineiſens, ver Brennmaterialien, 
der Halbprodukte, welche nach und nach weiter verarbeitet wer⸗ 
pen follen, und enblid Magazine zur Aufbewahrung der fertigen 
Produkte. Waagen zum Abwägen der Materialien, ver Halb- 
probufte und der fertigen Produkte find ebenfalls zu berüd- 
fichtigen. 

Nach ver Groͤße ver Fabrikation, welche beabfichtigt mich, 

V. 25 
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muß ſich natürlich auch ver Umfang unb die Austehnung Der 
Anlagen richten, Dan kann annehmen, daß ein ſchwerer Ham⸗ 
mer (Stirmhammer) volfommen hinreichend iſt, um die Lup⸗ 
pen zufammenzubrüden, welche 10 Pupnplingöfen liefern. Die 
Arbeiter müſſen indeß eine regelmäßige Reihenfolge beobachten 
und eine ziemlich gleiche Gewandheit beſitzen, damit der Ham⸗ 
mer ununterbrochen im Gange jeyn kann und feine Pauſen 
entfiehen. In verfelben Zeit verrichtet auch das Luppenwalz⸗ 
werk, defien Walzen in der Minute 25 Umgänge machen, das 
Ausreden ver unter ben Hammer zufammengepreßten Suppen 
zu den Quadratſtäben und zu ven breisen Rohſchienen, welche 
nach dem Zerſchneiden zu Baqueten zufammengelegt und in ben 
Schweißdfen weiter verarbeitet werden. ine Eräftige Scherren- 
Borrichtung zum Zerfchneiden des breiten Luppenelſens genügt 
gleichfalls für die Produktion aus 10 Buboling » Brifchöfen. 

Unter ven beiden Walzgerüften des Grobeiſenwalzwerke 
koͤnnen woͤchentlich — voraudgefeht daß vie Walzen in ver Mi- 
aute 25 bis 30 Umgänge machen, — 1500 Gentner Grob⸗ 
fen vargefiellt werben. 

Für die Kleineifenwalzwerke läßt fich eine wöchentliche 
Brovukiion von 800 bis 1100 Gentner annehmen, je nachdem 
bie Dimenflonen, zu welchen das flache Gtabeiien auögefnedi 
werden fol, verſchieden And. Es ift dabel angenommen, daß 
die Walzen in der Minute 85 bis 90 mal umgehen. 

Ein Feineiſenwalzwerk, beftehend aus ven Stredtwalgen, 
ven Borbereitungswalgen und den Kalibermalzen, liefert, bei 
sinem 190 bis 200maligen Umgange der Walzen in der Mi⸗ 
nute, wenn drei über einander liegende Walzen angemenbet wer⸗ 
den, woͤchentlich 200 bis 350 Centner Beineiien, je nachbem 
größere ober geringere Dimenfionen des Feineiſens verlangt 
werden. 

Die Größe der wöchentlichen Produktion an Banbelfen, 
unter einen aus den Vorbereitungs⸗ und aus den eigentlichen 
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Bandeiſenwalzgerüſten beſtehenden Banbelienwalzwert, iſt ganz 
"von der Beichaffenheit des Materials abhängig. Wendet man 
als Materialeiſen ſolche Kolben an, die nur eine geringe Vor⸗ 
beseitung unter dem erfien Walzenpaar erforbern, fo lafien fich 
mödentlih 5 bis 600 Bentner Bandeiſen varftellen. Die Ge- 
ſchwindigkeit der beiden Walzen in jedem der beiden aneinander 
gefupnelten Gerüfle if fo zu wählen, daß vie Walzen etwa 
80 Umläufe in der Minute machen. 

. Bei Herfelben Gefchwindigfeit können unter einem verbun- 
denen Stred- (Vorbereitungs⸗) und Schneidewerk wöchentlich 
800 Centner geichnittened Eiſen dargeftelt werben, wenn bie 
Arbeit Tag und Nacht ohne Unterbrechung fortgeht, und wenn 
das Materialeifen jo gemäplt iſt, daB die flachen Stäbe nicht 
oft Durch Die Vorbereitungdwalzen bindurchgeführt werben dürfen. 

Nach dieſen Leiflungen läßt fi, wenigftend mit ziemlicher 
Zuverläßigfelt die Menge der Walzwerfögerüfle beftimmen, 
welche für eine gewiſſe Babrifationsgröße aufgeflellt und in 
Betrieb erhalten werben müſſen. Es ift aber auch erforberlich, 
Die Größe der bewegenden Kraft zu Eennen, welche herbeigeſchafft 
werden muß, um bie nöthige Anzahl von Hämmern, Walze 
werfen und Scheeren in Betrieb zu fehen. Aus der Erfah⸗ 
rung haben ſich einige allgemeine Angaben ergeben, welche fich 
in folgender Art ausdrücken laſſen. Es find erforverlich: 

18 bis 20Pferdekräfte für einen 80 Gentner ſchweren Stirm- 
Bamnıer, ver in ber Minute 70 — 75 mal 
i gehohen wird. 

10. 12 ⸗ für ein LZuppeneiſenwalzwerk mit feinen 
beiden Gerüften für die Borbereitungd- 
und für die Sieedwalzen, mit 30 Um⸗ 
gängen in der Minute für die Walzen. 
9 s10  s*  .für die beiden Geräfle zu dem Grob⸗ 
eiſenwalzwerk, deſfſen Walzen in ver Mi- 

nute etwa 30 Umgänge machen. 

25” 
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5 618 6 Pferbefräfte für die beiden Gerüſte des Kleineiſenwalz⸗ 
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14 


15 


19 
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16 
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werfs, mit 8Somaligem Umlauf ver Walzen. 
für ein aud drei über einander Tiegenven 
Walzen und drei Walzgerüften (ven Stred« 
Borbereitungd- und Kallberwalzgerüſten) 
beſtehendes Feineiſenwalzwerk, mit 180 bi 
200maligem Umlauf ver Walgen in ver 
Minute. 

für ein Bandeiſenwalzwerk, beſtehend aus 
dem Borbereitungd- und dem Bandeiſen⸗ 
Walzwerksgerüſt, bei 75. — 8Omaligem Um⸗ 
gange ver Walzen, wenn Bandeiſen von 
18 618 20 Fuß Länge gewalzt merden ſoll. 
Bei einer Länge der Stäbe von nur 12 
bid 14 Fuß, reichen fchon vier Pferde⸗ 
fräfte bin. 

für ein Schneidewerf, beſtehend aus den 
Borbereitungdwalzen (dem Stredwerf) und 
dem eigentlichen Schneidewerk, bei 75 bis 
SOmaligem Umlauf in der Minute um 
bei einer Länge ver gefchnittenen Ruten 
oder Stäbchen von 16 Fuß. 

für ein Walzwerl zur Bereitung von Eiſen⸗ 
bahnſchienen, mit 75 — SOmaligem Um-⸗ 
lauf der Walzen, beſtehend aus zwei Walzs 


„geriften ($. 970. Xaf. LXIII.). 
- für ein Walzwerk zur Darflellung von ge: 


wöhnlichen Gifenblechen, bei 25 maligem Um⸗ 
lauf der Walzen. 

für ein Walzwerk zur Darſtellung von ſtar⸗ 
Ten Keſſel⸗ und Mafchinenhlechen. 

für ſtarke Scheerengerüfte. . 


für ſchwache und Heine Scheren. 
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Die hier mitgethellten Zahlen drücken dad Marimum ver 
erforderlichen Kräfte aus. Häufig werben geringere Kräfte ange⸗ 
wendet, indeß wird dadurch die Arbeit verzoͤgert und die Beſchaf⸗ 
fenheit des Eiſens leidet bei dem langſamen Gange der Wal⸗ 
zen. Auch muß man auf die Darſtellung von langen Stäben, 
bei der Anwendung von geringeren Kräften Berzicht Teiften. 
Mit der zunehmenden Länge der Stäbe wird ber erforderliche 
Krafiaufwand zum Durchführen derſelben duch die Wulzen 
fehr bedeutend erhöhet. 

Die Walzgerüſte können hinter einander, oder auch in 
elner Linie neben einander, oder theils hinter, theils neben ein⸗ 
ander aufgeſtellt werden, wie die örtlichen Verhaͤltniſſe es mit ſich 
bringen mögen. Immer iſt aber dahin zu ſehen, daß die Ar⸗ 
beiten unter den verſchiedenen Vorrichtungen nidyt die einen 
durch die anderen geflört werden. Wird die bewegende Krajt 
durch Waflerräper hervorgebracht, fo IR «8 in den mehrſten 
Fällen vorzuziehen, die Reihen der verfchlevenen Walzwerföges 
rüfte neben einander zu flelen. Bei der Anwendung von 
Dampfmafcienen flellt man die Walzenreihen gewöhnlich Hin 
ter einander auf, wie es auch =) ver Alvenslebenhütte geſche⸗ 
hen iſt 

In dieſer Hütte befinden ſich in dem Hauptgebäude zwei 
ſchwere Hämmer, drei Reihen von Walzwerksgerüſten, die Schee⸗ 
reu⸗Vorrichtungen für die Luppeneiſen⸗Schienen, für das Grob⸗ 
eiſen und für dad Band⸗ und Feineiſen, fo wie bie Stredc⸗ 
bank zum Graberichten der Stäbe. Außerdem geflatten hie 
räumlichen Berhältniffe der Hütte, das Walzen von langen 
Stüben, die Aufftelung von Waagevorrichtungen zum Abwä⸗ 
gen ver Halbprodufte und der fertigen Produkte und dad Niebers 
legen großer Quantitäten von Halbproduften, vie iu den Schweiß⸗ 
Öfen weiter verarbeitet werden, jo wie von fertigen Erzeugniffen. 

Ju den Nebenräumen find die Puppliugöfen und bie 
Schweißöfen aufgeftellt; auch find Handſchmienen, Plähe zum 
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Zufammenlegen und Binden des in Bunden zu verfaufenden 
Eifend, und Raum zu Geräthen und zur Aufbewahrung von 
Walzen, berüdfichtigt. 

Die bewegende Kraft befteht aus zwei Dampfmafcinen, 
aus einer von 60, und aus einer zweiten von 80 Pferbefräfs 
ten. Die erfte betreibt einen fihmeren Hammer, die erſte Walz- 
werköreihe und bie Scheerenvorrichtung für die Luppeneiſenſchie⸗ 
nen und für das Grobeifen. Die erfte Walzwerföreihe beſteht 
nur aus zwei Walzgerüften, welche theils als Luppeneiſenwalz⸗ 
gerüfte, theils als Grobeiſenwalzgerüſte, theild als Kefielblech- 
Walzgerüfte dienen, je nachdem vie zu dieſem oder zu jenem 
Zweck erforderlichen Walzen eingelegt werben. Die Anfertigung 
von flarfen Kefielblechen wird bier nur ald ein feltener vor⸗ 
kommender Betriebözweig betrachtet. Much iſt es gerade nicht 
die Abficht, eine große jährliche Eiſenproduktion zu bewerfftel- 
ligen, weil in dieſem Fall noch ein beſonderes Grobeiſenwalz⸗ 
gerüft hätte aufgeftellt werden müffen, um vie Arbeiten unter 
den Luppeneifenwalzen weniger zu unterbrechen. Die Zahl der 
Umgänge der Luppen- und Grobeiſenwalzen kann zwar bis auf 
35 in der Minute erhöhet werben, indem die Kraft der Ma- 
ſchine vollſtaͤndig dazu hinreicht, indeß werben bei dem gemöhn« 
lichen Betriebe nur 25 — 28 Umgänge erforvert. 

Die zweite Dampfmafchine von SO Pferde-Kräften iſt be⸗ 
flimmt, einen fehweren Hammer (zum Zufammenfchweißen von 
Kolben bei ver Anfertigung fehr ſchwerer und flarfer Bleche, 
oder bei dem Walzen von Eifenbahnfchlenen), drei Scheeren« 
Borrihtungen und zwei Reihen von Walzwerfögerüften in Bes 
wegung zu fehen. Die eine Reihe iſt für die Anfertigung von 
Kleineifen, von Bandeiſen und von Schneideeiſen, — vie zweite 
Melde für die Anfertigung von Feineiſen aller Art beflimmt. 

Es ift einleuchtend, daß In demfelben Raum auch eine an- 
dere Dispofition in der Aufftelung ver Walzgerüfte und Häm⸗ 
mer hätte flatt finden Können, indeß iſt bei der gewählten auf 
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alle Unſtaͤnde Rückſicht genommen, welche im Gingange der 
Erläuterung dieſer Kupfertafel erwähnt worden ſind. 


Tafel LVI. 


Feineiſen-Walzwerk; in ver Alvenslebenhütte in 
Oberſchleflen. 

Big. 1. Längen⸗Anſicht; Fig. 2. Vertifaler Querdurch⸗ 
ſchnitt neh A,B,C,D in Fig. 1.; Big. 3. Ober⸗Anſicht des 
Walzwerks; Big. 4. Vertifaler Querdurchſchnitt des Kuppelungs« 
getriebegerüfles nach ER in Fig. 1. 

Die Walzwerkövorrichtung für das Feineiſen beflcht aus 
vier Stänvergerüflen, nämlich aus dem Kuppelungsgetriche » 
Stänvergerüft A mit drei in elnanbergreifenden Kuppelungb⸗ 
getrieben, und aus drei Walzgerüflen B,C,D. Die beiden 
Gerüſte B und C enthalten jedes 3 über einanter Tiegenbe 
Walzen; dem dritten Gerüſt D, welches auf Taf. LV. ebenfalls 
als mit drei Walzen verfehen angegeben ift, hat man abfichtlich 
hier nur ein Walzenpaar zugetheilt, um Fleine Abweichungen 
in der Eonftruction zu zeigen. Wenn Feineiſen aus gröberen 
Quadrateiſenkolben gewalzt werben fol, fo dient dad Gerüſt B 
zum Ausſtrecken der Kolben, dad Gerüft C zum Vorwalzen 
oder Vorbereiten der ausgeſtreckten Kolben und das Gerüſt D 
zum Fertigwalzen. Wendet man Materialeifen an, welches 
schon auf geringere Dimenflonen gebracht worden iſt; fo dient 
daß Grüft.B zum Vorbereiten und C zum Bertigwalzen, in» 
dem es nur darauf anfonımt, die, den jededmaligen Dimenflonen 
bed Materialeifens und der varzuftellenden Weincijenftäbe ent« 
ſprechenden Kaliberwalzen, —- welche in Auswahl vorhanden fegn 
müſſen, — einzulegen. Daß in den Zeichnungen die Gerüfte C 
und D mit Walzen mit flachen Kalibern dargeſtellt find, ifl, 
wie zu erwähnen kaum nöthig, — unmefentlih und zufällig. 
Die Walzmwerkönorrichtungen, fo wie die Zrichnung fie darſtellt, 
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if zur Anfertigung von Kleineifen ſowohl ald von Feineiſen 
geeignet. 

Die beiden Ständer a eines jeden Walzgerüfles, welche 
auf Taf. LVII. fpeciell angegeben und erläutert find, werden ebenfo 
wie bie Kuppelungdgetriebe» Ständer ce durch die Ankerbolzen b 
mit einander verbunden und zufammen gehalten. Zwiſchen ben 
Seräftfländern, an deren Inneren Seitenflächen, find Laſchen c 
angegofien, welche ven gefchmiebeten Riegeln d zur linterlage 
dienen. Auf diefen Riegeln find die Mbftreifeifen e mit ihren 
unteren Elauenförmigen Enden feſtgeſtellt. In die Nuthen E 
der Walz- Gerüflftänder (ig. 2) werden eben ſolche Niegel 

mied eingelegt und durch darin eingeſetzte paſſende Trages 
ftäbe unterflügt. Diefe Riegel dienen zur Befeftligung der Durch⸗ 
laßvorrichtungen (Xaf. LII. LVIII.), dur welche vie Eifen- 
ſtäbe in die Kaliber Einfchnitte ver Walzen eingeführt werben. 
Mittelft der Schrauben 4 werben die Lager g, b, i, k der Wal⸗ 
zen Fig. 2. fo feflgeflellt, daß fich die Walzgenaren ſtets in einer 
und derſelben Vertikalebene befinden. 

Das Erheben und Senken ver mittleren und obern Wal⸗ 
zen zur Vergrößerung ober Verkleinerung ver Höhen der Ka⸗ 
Hiber « Einfchnitte, gejchleht durch das Andrehen over Nachlaſſen 
der Schraubenmuttern y mittelft der Kurbelfchlüffel d, (vergl. 
Taf. LVIL). Durch die Schrauben ⸗ Big. 1, 2. werben bie 
Lager der Walzen fo feflgeftellt, daß fich die Walzen nicht in 
horizontaler Nichtung verfchleben fünnen. Die Stänberlappen I 
der Walzgerüftftänder a, fo wie die Ständerkappen m der Kup⸗ 
pelungdgetriebe-Ständer c, werben durch bie Schraubenmuttern 7 
mittelft ber zugehörigen, durch die Ständerfappen durchgehenden 
und in den Ständerfchenfeln durch die Keile 5 Fig. 2, 4. be⸗ 
feftigten Schraubenbolgen, mit den Ständern verbunden. 

Die Stelfchrauben FH, melde durch die mit Handgriffen 
verſehenen aufgefchobenen Schlüffelicheiben 7 Big. 2. gedreht - 
werben, wirken gegen die Oberlager g Sig. 2. der oberen Walze 
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entweder ummittelbar ober mittelbar durch einen zwifchen si 
benen Brechbock (Brechbank, 6. 1039.). 

Das richtige Eingreifen ver Kuppelungs » Getriebe n, »’, 
n” in einander wird durch Erheben oder Senken der unteren 
Lager o und p derſelben bewirkt. Zu diefem Zweck werben 
die unteren Lager o ver obern Getriebe n Fig. 4. von den 
Hängebolzen » getragen, und koͤnnen durch die aufgefchraubten 
Muttern u höher oder niehriger geflellt werden. Durch die 
hohlen Hängebolzen » find die Hängebolzen sr, welche die Un⸗ 
terlager p der mittleren Getriebe n’ tragen, hindurchgeführt. 
Diefe Hängebolgen gehen durch die Bügelböde o, welche in die 
Oberſeiten ver Ständerkappen m etwas eingelaflen find. Lieber 
diefen Bügelboͤcken o find die Hängebolzen ss mittelft der Mut⸗ 
teen ꝙ befefligt und können durch die Muttern 9 ebenfalls 
hoͤher und niedriger geftellt werben. 

Mit der Schwungradwelle q iſt der Zapfenkopf der un⸗ 
tern Kuppelungsgetriebewelle, durch die Zmwifchenwelle r mittelft 
der Muffe s und ver Schiebemuffe t Fig. 1, 3. in Verbin⸗ 
dung gefeht, wodurch dem Kuppelungs = Betriebe Die Bewegung 
mitgetheilt wird. 

Die Schlebemuffe t, deren fefler Theil auf dem Zapfen⸗ 
kopf der Schwungrabwelle q befefligt, ver verfchiebbare Theil 
aber auf der Zwifchenwelle r aufgefehoben iſt und in jenen mit 
einer Berzahnung eingreift, ift fchon auf Taf. XXXVIII. erläu- 
tert. Das Ein- und Ausrücken dieſer Schiebemuffe gefchieht 
durch eine hier nicht angegebene Hebelvorrichtung, übereinſtim⸗ 
mend mit derjenigen, welche auf Zaf. LXI. erläutert if. Die 
Zwiſchenwelle r ifl in dem auf den Bapfenfopf der Schwung 
rabwelle befeftigten (feften) Theil ver Schtebemuffe, In einer 
runden Vertiefung im Miitelpunct verfelben mit einem (ſich 
drehenden) Auflager verfehen, damit die Muffe bei dem Aus⸗ 
rücken nicht ohne Nuflager bleibt. 

Die Getriebräder n, no’,n” theilen den Walzen des Walz 
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gerhfled B tie Vewegung durch Zwiſchenwellen r mit, bie mit 
ven Köpfen ver Walzen- und Kuppalungs- Getriebewellenzapfen 
yurch die Muffen s verbunden find. Durch eben ſolche Zwi⸗ 
fbenwellen r und Muſſen s fiub auch die Walzenzapfen ber 
beiven Gerüfle B und C und ver C und D in Berbindung 
geſeyt. 
Die Zwiſchenwellen r haben in Ihrem Duerichnitt. eine 
roſettenfoͤrmige Geſtalt, wodurch fich äußerlich Vertiefungen zwi⸗ 
ſchen ven Muffen s bilden, welche (vergl. Taf. LXI.) mit Holz- 
ftäben s audgelegt werben, die durch umgeſchnallte Riemen o 
feſtgehalten werben. Durch dieſe eingelegten Stäbe s werben 
die Duffen.s in unveränderter Lage auf ven Zapfenköpfen ber 
Walzen um auf ben Enden ber Zwiſchenwellen erhalten, fo 
2oß fie fich durch die Erfchütterungen nidyt auf den Zwiſchen⸗ 
wellen verfchieben. j 

Die Walzgerüftl- und Kuppelungs - Getriebefländer ſtehen 
auf den gußeiſernen Sohlplatten u, welche für jedes Gerüſt 
eine ganze Platte bilden, umb die zwifchen ven Gerüftfländern, 
untechalb der Zwiſchenwellen, an einander fioßen. Die’ Sohl⸗ 
platten find an den Rängenfanten mit ſchwalbenſchwanzförmig 
hervortagenden Rändern over Leiften v verjehen, zwiſchen wel- 
chen die Gerüftfländer, wie in Big. 2. zu erfehen, eingefchaben 
und durch buchene Keile feftgeleilt werben. 

Die gußeiſernen Soplplatten u liegen auf drei Zoll ſtar⸗ 
fen eichenen Bohlen x, weldye der Länge nach auf der Fun⸗ 
damentmauer BE gelagert finv. 

In der 54 Fuß flarken Fundamentmauer E find, 6 Fuß 
1 ZoU tief unter der Oberfläche verfelben, vie gußeiiernen, auf 
ihren obern Selten verflärkten Ankerplatten w ‚horizontal fo 
eingemauert, daß ihre Äußeren Kanten mit ven äußern Seiten 
ver Bundamentmauer bündig Tlegen. 

An dieſen Anterplatten w find die Sohlplatten a durch 
lange geſchmiedete Ankerbolzen y angeankert, indem bie unteren 








durch die Ankerplatten durchrrichenden, mit Splintlögern vet⸗ 
febenen Enden der Ankerbolzen y durch Haste Splinte A ber 
fefligt find. Die oberen mit Gewinden verſehenen Enden ber 
Ankerbolzen y, reichen in bie an ben Rändern v bes Sohl⸗ 
platten angegoflenen Ohren z himem und find durch darin ver⸗ 
fehlte, auf die Gewinde fer aufzuſchraubende Muttern befeſtigt, 
wodurch Pie Sohlylatten u mit vem Fundament E feſt ver- 
anfert find. Um zu den Splinten A unterhalb ver. Ankerplat⸗ 
ten w Bei vorkommenden Reparaturen oder bei Ausdwechſelun⸗ 
gen ver Ankerbolzen, gelangen zu koͤnnen, find unterhalb ner 
Anterplatten w, in der Fundamentmauer E, Meine Niſchen a 
angebracht. Well es nicht allein unbequem, ſondern auch Eoß« 
ſpielig if, in folchen Fällen die Erbe an der Bundamentmauer 
bis zu den Nifchen a aufzugraben, fo iſt es vorzuziehen, flatt 
einer Fundamentmauer zwei vergleichen in 3 bis 4 Fuß Ent⸗ 
fernung von einander, jede von 24 Buß Stärke, wie auf Ta⸗ 
fel LIV. und LXI. angegeben, aufzuführen. 

In Fig. 2. iſt b eine gußelfeene 54 Zoll tief in Die Fun⸗ 
damentmauer E eingelafiene Rinne, durch weldye das Waſſer 
abfließt, welches mittelft einer durchlbcherten Roͤhre über den 
Walzgerüften fortgeführt wird, um die Walzen abzukühlen. 


Tafel LVII. 


Fig. 1 — 37. Beinetfen-Walzgerüffländer für 
drei Walzen mit den zugehörigen Urmirungen. 

Fig. 1. Innere Stirnanflät. - 

Fig. 2. Oberanfidt. 

Fig. 3. Grundriß nach AB. 

Fig. 4 Seitenanficht. 

Fig. 8. Querprofil ves armirten Gerüſtſtãnders. 

Daß untere geſchmiedete Lager a Big. 1. und 8. ver Mit⸗ 
telwalze, welches Big. 16. In der Innern Stirnanfit, Fig. 17. 
in der Dberanficht, Big. 18. in der untern Anficht, mit ver 
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Bertiefung des barin einzufejenben (Fig. 19. in der Oberanfücht 
Fig. 20. in ver äußern Stienanfüht Big. 21. im Längen- 
profil gezeichneten) metallenen Ginlegelagerd b barflellt, hat au 
beiden Enden hernorragende Rappen, mit benen daſſelbe an ben 
Beüflungen der beiden Falzen des Gerüſtſtänders anliegt. Auf 
‚ver unterm. Seite find in dazu angebrachten Bestiefungen, dig- 18. 
zwei geſchmiebete und verſtählte Friktions⸗Leereiſen c, welche 
Fig. 30. in der Oberanficht, Fig. 31. in der innern Stirn⸗ 
anficht, Fig. 33. in der Unteranficht und Fig. 32. im Duck 
profil darſtellen, eingefegt, mit deren fehrägen verſtaͤhlten Flächen 
das Lager auf den obern ſchragen Flächen ber beiden Zugkeile dd 
aufliegt. | 
Big. 24. iſt Die Oberanſicht, Fig. 25. die Seitenanfldht 
und Big. 26. :008 Profil eines ſolchen Zugkeils, an deſſen Dem 
Keil enigegengefegten Ende eine Scheanbenmutter mit Gewinde 
ich befindet. Mit ihrer untern fchrägen Keilfläche liegen biefe 
Zugkeile auf zwei ähnlichen Friktions⸗Leereiſen ee, welche Wig. 34. 
in ber Oberanficht, Fig. 35. In der Innern Sturmanficht, Fig. 37. 
in der untern Anſicht, Big. 36. im Profi varflellee. Diefe 
2eexeiien Tiegen in den Vertiefungen zweier auf den Innern Sei⸗ 
ten ver beiden Gerüflfchenkel angegoflenen vorſpringenden Knag⸗ 
gen f, f, wie fih aus Big. 1, 5, 6. ergiebt. 

Das Oberlager g der Mittelmalze, welches mit dem Unter⸗ 
Inger ver Oberwalze einerlei Geſtalt und Größe Hat, mit dem 
Unterſchiede, daß letzteres gegen das erflere in umgekehrter Lage 
liegt, iſt ebenfalls von Schmiedeeiſen. Fig. 15. iſt die innere 
Stirnanſicht, Fig. 14. die untere, Fig. 13. die obere Anficht. 
In die obere Seite des Oberlagers der Mittelwalze, und in die 
untere Seite des Unterlagers der Oberwalze, ſind ebenfalls Friktions⸗ 
leereifene in ben darin angebrachten Vertiefungen in derſelben Art 
eingeſetzt, wie vorhin angegehen worben ift. Zwiſchen den fchrägen 
Flächen dieſer Zeereifen oe Liegen ebenfalls zwei Zugfelfe ü, welche 
Fig. 27. in der Oberaufiht, Big 28. in der Seitenanficht 








397 


und Fig. 29. im Profil varftellen, mit ihren verſtählten ſchraͤ⸗ 
gem Keilflächen. An ven Gewinden ber Zugkeile dd, ü finp, 
auf ven äußern Seitenflächen der Gerüſtſchenkel, Mutiern vor⸗ 
geſchraubt, welche mittelſt der Schraubenſchluͤſſel ick, angezogen 
werden koͤnnen. Durch dad Anziehen diefer Sräraufemmättern 
ziehen ſich die Zugkeile gegen vie Gerüſtſchenkel, wodunch nie 
Walzen fich erheben, nämlich die Aren verfelben fich von air 
ander entfernen. Da die Leereiſen i unter den beiben- untere 
Zugfeilen eine fehle Lage haben und nicht ausweichen, fo müfs 
fen beim Anziehen. der Zugfeile, wenn die Walzen. vadarch mehr 
gehoben oder aus einander geftellt werben follen, wie Kellenden 
ver Zugkeile fich erheben, welches bei ven beiden obern Zug⸗ 
keilen daher in doppeltem Maaße finttfinden wir. . Daher müfe 
fen die Oeffnungen für die Zugkeile in ven beiben Stände 
ſchenkeln von der äußern nach ver Innern Seite, in ihrem ve 
tifalen Durchſchnitt fich erweitern, damit ſich die Zugkeile mit 
Ihren Keilenden, fo viel ſolches erfordert wird, in venfelben er⸗ 
Heben konnen, wenn fie angezogen werben. 

In Big. 3. dem Grundriß nach ver Linie AB in Big. 4. 
find die Heiden obern Zugkeile ii in ihrem hHorizoutalen Durch⸗ 
ſchnitt zu ſehen. 

Auf die Oberſeite des Oberlagers 1, welches Big. 10. in 
bes obern Anflht, Big. 11. in der Stimanficht und Fig. 12. 
in ber unterm Anſtcht darſtellen, iſt in zwei dazu vorhandenen 
Bertiefungen ein gußeiſerner Bügel ( Brechbod) m eingefekt, 
gegen deſſen obere Seite vie Stellſchraube mit ihrem natern 
Cude wirkt. Der Brechbock oder die Brechbank ‚bat. den in 
$. 1039. angegeben Zweck zu erfülen. Die Mutter m für 
die Stellſchraube it in wem Walzwerksſtänder eingelaften.. 

Fig 12a. iſt die Oberanfkht, Sig 125. die Stitnanficht 
des metallenen Ginfeplagers in ven Sitz nes Geruſtſtänders für 
Die untere Walze. 

Zwiſchen den obern und unteren Ragern ber Ober⸗ und 


Mittelwalze ſtehen in dazu beflimmien Wersicfungen ber Lager, 
zunädgft der innern Selten ver Geräüſtſchenkel, Iotbreik, bie 
ſchmiederiſernen Seitendruckſchrauben⸗Legeteiſen o, o, o, a. Unmit⸗ 
telbar gegen dieſt Legeeiſen wirken bie Schrauben p, p, p, p, 
die Rh in ven Gewinden ber ſchwalbenſchwanzfoͤrmig in die 
Brüftungen der beiden Walzen des Berüftfländers eingefegten Deut 
teen r, r, r, r drehen. Auf Diele Weiſe wird eine Seitenbe⸗ 
wegung ver 4 Walzenlager bewerfflelligt, um vie Aren Der Wal⸗ 
zen in eine fenkrechte Inge übereinauder flellen zu koͤnnen. 

Vermittelſt der 8 Schrauben q Big. 8., deren Muttern t 
ſhwalbeuſchwanzfoͤrmig in bie Brüflungen der beiden Gerũſt⸗ 
ſtaͤnderſchenkel eingeſetzt find, wie Fig. 5. in ber Vorderanficht 
und Fig. 7. in der Seitenanficht bei t zeigen, werden die Lager 
gegen die Walzen geflellt und feſtgehalten, dadurch alfa ein Steflen 
ver Walzen nach ver horizontalen Richtung bewirkt. 

Die Stänverfapye s, welche in vie beiden Ständerſchemtel 
mit kurzen Berzapfungen eingelegt wad, iſt mittelſt zweier 
Schraubenholzen, welche in wie dazu beflimmien runden Oeff⸗ 
nungen in den beiden Stänberichenfein eingelafien werden, und 
mittelft durchgeſteckter Splinte befzftigt,. fo. daß fie mit degr Be- 
rüſtſtänder feft verbunden iſt. 

Die runden Oeffnungen u biegen dazu, Die beiden Walz- 
gerüffländer mittelft ſtarker Ankerſchraußenbolzen ſo zu verbin⸗ 
den, daß fie fich nicht non einander entfernen koͤnnen. In die 
Vertiefungen ver Laſchen ww und in vie Schlitze vv (fig. 1.) 
zweier zuſammengehoͤrigen Walzgerüftfänder werben nierlantig 
gefühmienete Stäbe eingelegt, welche in den Schligen v noch 
beſonderd burch eingeſetzte Steifen unferflrgt werben. Auf biefe 
Stäbe werden pie Abftreifeifen mit ven au ihren untern Gu⸗ 
ven befinblichen Klauen aufgefebt, indem ihre oberen zugefchärfe 
ten Enden in den Cinſchnitten der Blachsifenwalzen Liegen, da⸗ 
mit dad in dieſe Einfchnitte hineingepreßte GCiſen durch dieſe 
Abſtreifeiſen aus den Einfchnitten herausgehoben werke. 











3% 


Der Sub des Walzgerüſtſtänders ſteht auf einge: ſtarken, 
. gußeliernen Sohlplatte z Big. 1., melde auf beiden Seiten mit 
hervorragenden und längs ver ganzen Sehlplatte durchlaufen⸗ 
den Laſchen in Geftalt «ined halben Schwalbenſchwanzes ver⸗ 
fehen if. Zwiſchen dieſen Laſchen wird ver Fuß des Gerüſt⸗ 
ſtänders eingeſetzt und feſtgekeiſt. Mn dieſen durchlaufenden 
Leſchen der Sohlplatte find in gewiſſen Entfernungen (5bis 6‘) 
Öbren angegoſſen, durch welche Ankerbolzen, die durch das 
ganze Fundament des Walzgerüfles reichen, durchgeſteckt und 
unten im Fundament, unterhalb einer eingemauerten gußeifer⸗ 
men Platte, vermittelfi eines durchgeſteckten Splinted oben aber 
in den evxwähnten Ohren, mit Schraubenmuttern befeſtigt werden. 

Die große Stellſchraube y Fig. 8, welche ſich in ver in 
die Stänverfappe 8 einzufegenden metallenen Mutter n (Big. 22. 
in der Oberanſicht und Fig. 23. im der äußern Anflcht dar- 
gefelit) Bewegt, wird vermittelfl eines auf den obern ſechsecki⸗ 
gen Zapfen der Stellichraube aufgeftedten, In Fig. 9. in ver 
Oberanſicht gezeichneten Griffrades gedreht. 

Damit die runde Schraubenmutter, welche in einer eben⸗ 
falls runden Bertlefung der Ständerkappe von unten eingeſetzt 
if, fich Heim Drehen der Stellſchraube nicht zugleich mir drehe, 
find in dem vorfpringenden Rand ver Mutter, auf deſſen obern 
Seite zwei eifeene Dübel eingefegt, welche wie in Sig. 22, 23. 
m erfehen,:und wie in Big. 1. punktirt angedeutet iſt, zur 
Hälfte Im den genannten Rand ber Mutter und zur Häffte in 
die dazu in der Ständerkappe angebrachte Vertiefung — 
welche jedes Drehen der Mutter verhindern 

Fig. 5. die Innere Stirnanficht des unarmirten Gerüſt⸗ 
Raͤnders ohne die Stänverfappe. 

"Sig. 6. die Oberanficht des Ständers ohne die Kappe 
und ohne Fuß. 

Fig. 7. das Duerprofil des unarmirten Gerüſtſtaͤnders. 

($$. 860. 969. 971. 1005.) 
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Sig. 38— 49. Kuppelungsſtänder mit einzel- 
nen Theilen, zum Grobeiſen⸗Walzwerk. 
Fig 38. Innere Stirnanficht des Staͤnders. 

Fig. 39. Dberanficht mit der Kappe. 

Fig. 40. Oberanſicht ohne vie Kappe. 

Fig. 41. Seitenanſicht der Ständers. 

Fig. 47. Duerprofll der Kappe mit dem darin eingefehe 
ten metallenen Ginfaglager. Die Soblplatte a, Sig. 38. für 
den Ruppelungsfländer flimmt mit le des Walzwerk⸗ 
gerüſtes überein. 

Zwei, zuſammengehoͤrige — werden mittelk 
2 durch die runden Oeffnungen b durchgehender, an beiben 
Enden mit Schraubenmutteen und Gewinden verfehener Anker» 
bolzen aneinander hefefligt. 

Die Stänverfappe ruht auf den in dieſelbe Hineinveichen- 
den Zapfen der beiden Schenkel des Ständers. Die Kappe 
ſelbſt wird auf dieſelbe Weife wie vorhin beſchrieben, mittelſt 
zweier Schraubenbolzen an den Ständer befefligt, deren untere 
in die vieredligen Deffnungen der Ständerſchenkel hineinreichen⸗ 
den Enden, mittelſt durch die Schenkel durchgeſteckte Splinte 
feftgehalten, deren obere Gewindeenden aber mit — ober⸗ 
halb der Kappe feſtgeſchraubt werden. 

Das gußeiſerne Unterlager d, deſſen ——— Fig. 42. 
und deſſen obere Anficht Fig. 43. darſtellen, iſt, wie die Staͤn⸗ 
derfappe e, mit einem in baffelbe eingejegten, Gig. 44. in ver 
äußern Anflht, Big. 45. im Querprofil und Sig. 46. in ber 
Oberanſicht dargeftellten metallenen Einfaglager verfehen. Das 
Lager d, welches mit feinen beiden Lappen an ber DBrüftung 
des Balzes der Ständerjchenkel anliegt, wir durch 2 KHänges 
bolzen ff, welche durch die Stänverfappe und durch das Lager d 
geftedt find, getragen. 

Unterhalb des Lagers find dieſe beiden Bolzen durch einen 
vorgeſteckten Splint befefligt, welcher, wie aus Fig. 42. u. 43. 
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zu erjehen, in eine Eleine Bertiefung eingelafien if. Auf ver 
Oberſeite der Stänberlappe werben dieſe Hängebolzen durch 
Muttern befefligt, welche in die Gewinde ber Bolzen eingreifen. 

Fig. 48. Die Oberanficht und Fig. 49. die innere Stirn⸗ 
anficht des metallenen Lagers des untern Kuppelungsrades. 

Big. 50—65. Ständer mit zwei Walzen zum 
Grobeiſen⸗Walzgerüſt.“) 

Fig. 50. Imere Stirnanficht des Ständers. 

Fig. 51. Oberanficht deſſelben. 

Sig 52. Grundriß deſſelben nach AB in Fig. 50. 

Fig. 53. Duerprofll dur die Mitte des Ständers. Der 
Gtänder iſt, in derſelben Art wie vorhin angegeben, zwiſchen 
den durchlaufenden Lafchen ber Sohlplatte a feflgefeilt. Die 
beiden zufammengehörigen Ständer werben vermittelt, 4, durch 
pie runden Oeffnungen b, b, b, b vurchgehenven, mit Gewin⸗ 
ven und Schraubenmutiern verfehenen Anferbolzen mit einander 
verbunden. : 

Die Lafchen c, c und die beiden Schlige d, d haben ben 
ſchon angegeben Zweck. Ganz auf diefelbe Weiſe ift auch 
hier die metallene Mutter e der Stellfchraube fin die Ständer 
eingefegt und mittelft zweier Heiner Dübel gegen Drehung ger 
ſichert. Die Stänver find aus dem Ganzen gegoffen und nicht 
mit einer beweglichen Kappe verfehen, weil die Walzen feltener 
ausgewechſelt werden, und weil eine bewegliche Kappe bei der 
Darſtellung der ſtarken Eiſenſorten, beſonders der Eiſenbahn⸗ 
ſchlenen, die erforderliche Stabilität des Gerüͤſtes nicht gewäh« 
ren würbe. 

Fig. 62. Oberanfiht und Big. 63. Seitenanficht ver 
Schraubenmutter. 

Fig. 61a. Oberanſicht und Big. 61b. Stirnanficht des 
metalienen Einfeglagers für die untere Walze. 


*) Dies Gerüft dient auch zum Walzen von Gifenbahnfchienen. 
V. 26 
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Oad untere Rager g ver obern Walze wird Burda zwei 
Sängebolzen h; b, welche durch bie Stänberfappe und Durch das 
Ober⸗ und das Unterlager der oberen Walze geführt find, von ber 
Kappe des Stänvers getragen. Mit Hülfe dieſer Hängebolzen kann 
bei den vollendenden Walzen (Flachwalzen) die Entfernung bes 
obern von der untern Walze, folglich auch die Stärke der dar⸗ 
zuftellenden flachen Eifenftäbe, bel gleichbleibender Breite deſſel⸗ 
ben, alfo bei gleichen Kallbern der Walzen, beflimmt werben. 
Dben über der Stänverlappe find vie beiden Hängebolzen durch 
Schraubenmuttern an ihren Gewinden befefllgt und unterhalb 
des Linterlagerd ver obern Walze Splinte durch dieſe Bolzen 
geſteckt, weldye in der Linterfeite deß Ragers in Bertiefungen 
Argen, damit fie durch - Erfehtitterungen des Geräftflänbers nicht 
herausgefchüttelt werben koͤnnen. 

Sig. 54. Stirnanſicht, Fig. 55. Oberanſicht diefes Lagers 
Es iſt von Gußeiſen und zur Aufnakme des metallenen Gin 
feßlager® i, deſſen Stirnanfiht Fig. 59., Oheranfiht Big. 60. 
und Profil. Gig. 61. varflellen, mit den entfpreddenden Vertie⸗ 
fimgen verfehen. Das metallene Einfehlager i wird ſchwalben⸗ 
ſchwanzfoͤrmig in das gebachte Lager eingefchoben. Fig. 56. 
Stirnanfiht‘, Big. 57. DOberanfiht und Fig. 58. Unteranflcht 
des gußelfernen Oberlagers ber oberen Wale. Es bat auf 
der Oberſeite einen runden etwas hervorragenden Kopf, gegen 
welchen die Wirkung der Stellſchraube f (ig. 53.) mit ihrem 
Unterende unmittelbar gerichtet iſt. 

Die durch die Bruͤſtungen der beiden Stänverfchenkel ge 
benden Schrauben I, 1 3e., Fig. 53., deren Muttern in ver 
ſchon erläuterten Art in die Bräflungen ſchwalbenſchwanzfoͤr⸗ 
mig eingefeßt werden, wie auch in Fig. 50. und 53. punktirt 
angedeutet if, Haben, indem fle gegen Die an die Brüflungen 
der Ständerfalze ſich anlegenven Lappen ver Walzenlager wir- 
ten, den Zweck zu erfüllen, vie Lager gegen die Walzen zu 
preffen und dieſen dadurch bie richtige Stellung zu geben. 
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Big. 64. Oberanſicht und Fig. 65. Längenprofll des 
fchmieveeifernen Schraubenkchlüfielde, mit welchem bie Stell 
fehraube f gedreht wird. (66. 860. 869. 971.) 

Big. 66— 9. Walzgerüffländer zum Walzen 
der Luppen und der Platten.*) 

Fig. 66. Innere Stirnanficht. 

Fig. 67. Oberanſicht. 

Big. 68. DQuerprofil. 

Fig. 69. Grundriß des Walzgerüſtſtänders nach AB In 
Fig. 66. 

Die Walzgerüftflänver find in der ſchon erwähnten Weiſe 
auf einer gußeifernen Sohlplatte a aufgeflellt und befeſtigt, auch 
werben die zwei zufammengehörigen Ständer eben fo durch 4 
Ankerbolgen, welche durch die runden Deffnungen b Fig. 66. 
durchgeſteckt find, mit einanver befefligt. Die Laſchen cc und 
die Schlige dd Fig. 66. Haben ven bereits erläuterten Zwed 
ebenfalls zu erfüllen. In gleicher Weile wird auch die Stelle 
fehraubenmutter e, welche in Big. 75. In ver Oberanſicht, 
Big. 76. In der Außern Anflcht dargeſtellt iſt, in die Ständer 
eingejeßt. 

Big. 66. u. 69. fielen den Walzwerkſtänder ald zum Keſ⸗ 
ſelblechwalzen armirt var, Indem hierbei das Oberlager h ber 
Oberwalze durch die Stelfchraube f heruntergepreßt, dad Unter⸗ 
lager g ver Oberwalze aber durch bie beiden punctirt in Big. 66. 
angebeuteten, durch den Stünber von unten burchgehenven cylin⸗ 
berförmigen fchmiebeeifernen Stäbe kk, vermittelt einer unters 
Halb ded Walzgerüftes angebrachten Gebelvorrichtung, gehoben 
wird. Für dieſen Kal if Fig. 87. die Innere Stienanficht, 
Fig. 88. die Oberanficht, Fig. 89. die untere Anſicht des guß⸗ 
eifernen Oberlagere ver Oberwalze und ig. 90. die innere 
Stirnanfiht, Big. 91. die Oberanſicht des gußeiſernen Unter⸗ 


) Dies Gerüſt dient auch zur Anfertigung ſtarker Keſſelbleche. 
26 * 
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lagers ver Oberwalze, Fig. 94. die Stirnanſicht, Fig. 96. die 
Oberanficht und Fig. 95. das Querprofil der in Die oben ge⸗ 
nannten beiden Zuger einzufegenden metallenen Einfehlager und 
endlich Fig. 92. die Oberanficht, Fig. 93. die Stirnanfidht des 
metallenen Einfeßlagerd in den dazu beflimmten Sig des Ständers 
für die Unterwalze. In ig. 91., der unteren Anficht des Unter: 
lagers der Oberwalge, find die beiden halbfugelförmigen Bertie- 
fungen angegeben, in welchen daſſelbe von ven Stäben kk getra- 
gen wird. Wenn die Walzwerksſtänder zum Walzen des Lup⸗ 
peneifend benugt werben follen, werden, flatt ver eben erwähn- 
ten Ober- und Unterlager ver Oberwalze und des Unterlagers 
der Unterwalge, die in Sig. 77. bis 86. vargeftellien Ober⸗ 
und Unterlager und Einfeglager zur Armirung des Stänpers 
angewendet, und das Unterlager der Oberwalze wird dann 
durch zwei geſchmiedete Trage ober Hängebolzen, wie bereits 
oben angegeben worben ift, von bem vie Kappe vertretenden 
Theil des Ständers getragen. Alsdann if Sig. 77. die innere 
Stirnanfiht, ig. 78. die Oberanfiht, Big. 79. die Unter- 
anficht des gußelfernen Oberlagers, Fig. SO. die innere Stirn⸗ 
anficht, Fig. 81. die Oberanficht des gußeifernen Tinterlagers, 
Big. 84. die Stirnanflcht, Fig. 385. das Querprofll und Fig. 86. 
pie Oberanficht des metallenen Einſatzlagers für bie beiden guß⸗ 
eifernen Lager, und endlih Fig. 82. die Stirnanficht und 
Big. 83. die Oberanficht des metallenen Lezers der Unter⸗ 
walze. 

Die Schrauben 1,1 Fig. 68. haben den ſchon erwaͤhnten 
Zweck zu erfüllen. Zum Drehen der Stelliſchraube f Fig. 68. 
wird auf den Gedigen Kopf deſſelben ein Rußeiſernes kleines 
Rad (in Form eines Kammrades), welthes Fig. 70. in ver 
Oberanfiht, Fig. 71. Im Profil und Fig. 72. in der äußern 
Anficht darſtellt, aufgeſetzt und mittelft Eines Armes oder Schlüf« 
jelß, deffen Ohr in die Zähne des Rades geſteckt wird, gedreht. 
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Fig. 73. iſt die Dberanfiht uns Fig. 74. dad Lüngenprofil 
dieſes Schlüſſels. 
($$. 860. 869. 971.) 


Zafel LVIN. 


Big. 1—4. Bandeiſen-Walzwerksgerüſt; mi 
zwei Walzen nebft der Abfchabe-Vorrichtung ($. 1006.) 

Fig. 1. Aeußere Stirnanſicht; Fig. 2. Vordere Längen- 
anfiht; Fig. 3. Vertikale Durchfchnitt des Walzwerks. 

Die Gerüſtſtänder a find mit ihrem abgefchrägten Fuß 
auf der gußeifernen Soblplatte aufgeflelt und zwifchen beu an» 
gegoflenen ſchräg hervorfichenven Leiſten verfelben (Sig. 13. bis 
15. Tafel LAN.) fefigefeilt. Die Stänverfappen b, beſtehen 
aus beſonders gegoffenen Stüden, die vermit telſt flarfer Schraus 
benbolzen e, melde 8 Zoll tief in den dazu in den Gtündern 
angebrachten lothrechten Löchern eingelafien und durch ftarfe, 
durchgehende Schlußkeile c befefligt find, an den Ständern a 
mit den Muttern f feftgefchraubt werden. Damit ſich vie bei- 
ten Gerüftfländer a nicht von einander entfernen können, find 
fie durch vier flarke Ankerbolzen g verbunden, auf deren durch⸗ 
reichende Gewinde flarfe Muttern an ven äußern Stirnfeiten 
der Ständer a aufgejchraubt find. Die Gerüftftänder find an 
den innern Geiten ihrer Ständerfchenfel mit 2” breiten und 2 
tiefen Falzen verjeben, in weldye vie Oberlager h und die Unter⸗ 
lager k der Oberwalze I, mit eben fo flarken Blättern ihrer 
Yalzen, von den innern Seiten der Gerüſtſtänder aus, einge⸗ 
ſchoben werden. Mittelft der auf ben äußern Seiten der Ge— 
rüſtſtänderſchenkel, durch Die Brüftungen ver Falze verfelben 
borizontal durchgehenden Schrauben i, deren Muttern in den 
inneren Seiten dieſer Brüſtungen ſchwalbenſchwanzförmig ein⸗ 
geſetzt ſfind, werden die Walzenlager h und k mit ihren metal⸗ 
Ionen Ginlegelagern & gegen die Stirnen der Oberwalze I fo 
feſtgeſtellt, daß letztere ſich ſtets in unmeränderter Rage bewegen 
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muß. Ausführlicher if die Anbringung und Konſtruktlon ſol⸗ 
cher kleinen horizontalen Stellſchrauben i bei den Gerüftfkin- 
dern auf Xafel LIE. angegeben und erläutert. Die großen 
Stellſchrauben n, deren Muttern von der. untern Seite aus in 
die Ständerkappen b, mit Berfagung eingelaffen werben, wir» 
fen gegen die Oberfeiten der Oberlager b, und verhindern fo 
das Erheben der SDberwalze 1, welcher durch das Zurückdrehen 
der Stellfchraube nach Erforbern eine höhere Lage oder eine 
größere Entfernung von ber untern Walze ertheilt werben Tann. 
Das Unterlager k der Oberwalze ruht mit der untern Fläche 
auf dem Gerüfiflänver zwifchen den Schenkeln deſſelben, une 
erhält einen Ausfchnitt o Yig. 1. für bie freie Bewegung der 
Zapfen ver untern Walze m. Soll die Oberwalze 1 eine bi- 
here Stellung erhalten, fo hebt man das Tinterlager k durch 
untergelegte Eifenplatten, um fo viel al® die Oberwalze geho- 
ben werben fol, und ſchraubt gleichzeitig die Stellſchraube m 
um eben fo viel zurüd. 

Die Zapfen der untern Walze m bewegen fi ebenfalls 
in metallenen Ginlegelagern, weldye in die Ständer eingelaffen finv. 

Der untere Theil der Abfehabe- Vorrichtung beſteht (mie 
Fig. 20— 22. Tafel LI.) aus einer gußelfernen Platte p, 
welche in horizontaler Lage auf dem ſchmiedeeiſernen Riegel q 
rubt. Der Niegel q wird mit beiven Enden in bie vorberen 
Nuthen r der beiden Gerüſtſtaͤnder eingeſchoben und barin durch 
eingefeßte Stützen s unterflügt. An ven beiden Enden ber 
Platte p find 3 Zoll Hohe, 14 Zoll ſtarke Keiften € angegoffen, 
welche an ihren äußern Seiten 1% Zoll flarke Federn erhalten, 
mit denen fie in die Nutben r ver Gerüſtſtaͤnder eingreifen. 
Außerdem umfaflen vie Leiften t die vorderen Seiten ber Ges 
rüftfländer mit ihren angegofienen äußerlich gerunbeten Ohren = 
in einer Breite von 14 Zoll. Auf der obern Seite der Platte p 
iſt, an der den Walzen zugefehrten Selte verfelben, eine Platten⸗ 
förmige 2 Zoll Hohe Verſtärkung v, in der ganzen Ränge ber 
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Blatte für die Vorlage angegoffen. Durch dieſe Berftärkung ift, in 
gleicher Flucht mit der oberen Seite ver Platte, ein 14 Zoll 
hoher Schlig, von gleicher Länge mit den Walzen, horizontal. 
durchgeführt. In diefen Schlig werden die elfernen Leitungs⸗ 
fchienen w, in welchen je zwei an einanberliegenve kaliberähn⸗ 
liche Reitungdkanäle ringefchnitten find, eingefehoben. Damit 
fi die Reitungsfchienen w nicht Durch ven Schlig, nach ven 
Walzen Hin durchziehen Eönnen, Iegen fie ſich mit einer an 
ihren hintern Enden angebrachten Naſe a gegen bie obere 
Schligbade an, wie aus Sig. 3. hervorgeht. Un der oberen 
Seite der Platte p ift, lothrecht über dem Riegel q, die untere 
Abſchabeſchiene 8 Fig. 2, 3. durch flarfe Schrauben mil ver- 
ſenkten Köpfen befeſtigt. Die Schabekante ift abgefchrägt und 
gut verſtaͤhlt. 2 | 

Die obere Abfchabeichiene d, welche mit ihren Enden in 
die dazu an den Innern Selten der Reifen t angebrachten ver⸗ 
Hlalen Nuthen eingreift, und melche an der untern abgeſchräg⸗ 
ven Abſchabeſeite ebenfalls verftählt ſeyn muß, iſt vermittelſt wer 
beiden fchrägen Zugfchlenen x, welche mit ver Abfchabefchiene d 
ein Dreleck bilden, mit dem Hebeldarm y verbunden, durch 
welchen letzteren vie Abfchabefchiene d, mit Hülfe der an dem 
vordern Ende des Hebelarms y beweglich befeftigten, herabhän« 
genden Zugflange z, gehoben und niedergevrüdt werden Tann. 
Der Ruhepunkt des Hebelarmd y iſt ein an der innern Seite 
des rechtaſtehenden Ständers eingefchraubter Bolzen, welcher 
von demſelben gabelförmig umfaßt wird, und mit welchem er 
mittelft eines burchgeftedten Splintbolzens beweglich verbunden 
if. Damit der Gebeldarm y, welcher, wie aus Fig. 4. her⸗ 
vorgeht, um bie vordere Seite des vorbern Schenfeld des lin- 
ten Gerüftfländers gefröpft ift, ſtets in der Vertikalebene auf⸗ 
und nieder bewegt werbe, muß er von einem vorn an dem 
Iinfen Ständer angefchraubten Gabelſchenkel 9 geleitet werben. 
Die Zugftangen x umfaflen mit den unteren gabelfürmigen 
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Enden (Fig. 3.) die Abſchabeſchiene d und find mit letterer 
durch Heine durchgehende Splintbolzen a verbunden, indem zwi⸗ 
fhen der Abfchabefchtene und ven Babeln ver Zugſtangen x, 
Peine genau pafiende Bleche, wie in Fig. 2. und 3. angedeu⸗ 
tet iſt, zugleich mit den Bolzen. ⸗ zur Aufftellung ber Gabeln 
befeftigt find. Sol ein Bandeifenftab zwifchen vie Walzen ge⸗ 
bracht werben, fo erhebt ein Knabe die obere Abſchabeſchiene d 
durch den Hebelsarm y mittelft ver Zugflange z, und der Walz- 
arbeiter ſteckt das obere Enbe des Stabes durch dad correſpon⸗ 
dirende Kaliber der Vorlage, zwiſchen die Walzen. Sobald 
dieſe den Stab ergriffen haben, drückt der Knabe das Abſchabe⸗ 
eifen Ö niever, wodurch der Glühſpahn abgeflreift wird. 

An der Hintern Seite der Walzen wir in die beiden Nu⸗ 
then r' ebenfalls ein eiferner Riegel q’ Horizontal eingefegt uns 
durch Stützen s’ unterflübt. Auf dem Riegel q‘ legt eine 
gußelferne Platte a’, deren vordere, unten abgefchrägte Kante 
auf der untern Walze m aufliegt. Diefe Platte fol verbinbern, 
daß fich dad Banvelfen nach unten umblegt, und bewirken, daß 
ed über derſelben weggleite. Damit ſich die Platte'a’ nicht 
über den Niegel q’ zurüdziche, fondern feſt an demſelben an⸗ 
Lege,‘ wird fie auf ihrer untern Seite mit einer angegoffenen - 
Leifte 77 verfehen, mit welcher fie ſich gegen bie innere Seite 
des Riegels q’ flemmt. 

In Big. 4. if die Oberanſicht dieſer Abſchabe⸗Vorrichtung 
und der Borlage, nebft vem horizontalen Querſchnitt der vor⸗ 
dern Schenfel ver beiden Gerüftflänver, dargeſtellt. 

Fig. 5—8. Feineiſen⸗Walzwerk mit brei über 
einander liegenden Walzen nebſt Borlagen. ($.1005.) 

Big. 5. Vordere Längenanficht, Fig. 6. Verilkaler Quer⸗ 
vurchſchnitt, Big. 7. Aeußere Stirnanſicht des Walzwerks, Fig. 8. 
Oberanficht ver Vorlage mit dem Grundriß eined Theils ver 
Gerüftftänder. 

Die Gerüftfländer a werden eben fo wie bie vorigen in 
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Big. 1 — 4. zwiſchen ven auf ber Soblplatte angegaffenen, 
ſchwalbenſchwanzfoͤrmig hervorſtehenden Leiften, fefgefeilt. Ban; 
in berfelben Art finn auch vie Stänverfappen b, in welche bie 
Staͤnderſchenkel oben mit einer Berfagung eingreifen, durch vie 
Schraubenbolzen e mittelft der Muttern f und ver Kelle e an 
den Ständern befeſtigt. Die Schenkel der Gerüſtſtänder find 
an den Innern Seiten mit 2 Zoll breiten und eben fo tiefen 
Balzın g Big. 6. verfehen, in melche die Unterlager b und vie 
Oberlager m der Mittelwalze k, fo wie die Unterlager n und 
bie Oberlager o der Dberwalze i, mit ven eben fo flarfen Blaͤt⸗ 
teen ihrer Balzen, von den innern Seiten ver Gerüflflänner 
aus, eingefihoben werben. Vermiitelſt des Schrauben p, welche 
burch die Brüftungen ver Salzen ver Stännerfchenkel durchge⸗ 
hen, werben die Unterlager m und h, folglich auch vie Ober⸗ 
umd Mittelwalze, in umveränberter Lage erhalten, fo daß fi 
letztere in horizontaler Richtung nicht gegen einander verfchie- 
ben koͤnnen. Die Muttern diefer Schrauben p find in’ die vier- 
eigen Löcher r Fig. 7, welche durch die Brüflungen ver Stän- 
verfchenkelfalzen durchgehen, und fi von außen nach Innen er⸗ 
weitern, eingefegt. Die unteren Lager h ver Mittelwalze, welche 
mit der untern Seite auf dem Ständer zwifchen deſſen Falzen 
aufliegen, erhalten einen Ausſchnitt q, wie bei dem Walzgerüft 
in Yig. 1—4. für die freie Bewegung des darunter durch⸗ 
gehenden Bapfend ver untern Walze 1. Die Lager s ver untern 
Walze Ffind in die Ständer unten eingelafien und haben darin 
‚eine fefte Lage. In fämmtliche Lager werben 'metallene Ein⸗ 
legelager & Fig. 7. eingefeht, in welchen ſich die Walzen un⸗ 
mittelbar mit ihren Zapfen bewegen. Durch die Stellfchraube t, 
deren Mutter in ver Stänberfappe b, von deren untern Gelte 
aus, mit Berfagung eingelafien if, wird das Erheben ver Mit- 
tele Und Oberwalze verhindert. Die vier flarfen Schrauben- 
bolzen u, Fig. 5, 6. verbinden beide Gerüſtſtänder mit ein⸗ 
ander, wie fchon zu ig. 1 — 4. erwähnt worben. 
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Für die untere und mittlere Walze find auf bet einen 
Seite und für die mittlere und obere Walze auf Der anbern 
Seite, des Walzgerüftes Vorlagen zwifchen ben Stänbern au⸗ 
gebracht, um die Stäbe vermittelſt derſelben ſchnell und ficher 
in die Kaliber ver Walzen zu führen. Diefe Vorlagen bilnen 
vlereckige gußeiſerne Rahmen v, welche bie Entfernung ber 
Gerüftfländer zur Länge haben und fo breit find, daß fie ſich 
moͤglichft ven Walzen näßern. Die Rahmen v werben mit 
ihren vorbern Selten, welche breiter als ihre andern drei Gei- 
ten find, in die Nuthen w der Geräftflänger horizontal bes 
feftigt, indem dieſe Seiten an jedem Ende durch 14 Z0U ange 
Federn verlängert find, mit welchen fle in die Nuthen eingrei⸗ 
fen. ‘ Unterhalb viefer Rahmen find Gtügen in den Nuthen w 
eingefegt, von welchen die Rahmen ber Vorlagen getragen wer⸗ 
ven. Durch die vordern und Hintern langen Seiten ver Rab» 
men gehen 14 Zoll Hohe 173 Zoll lange Sclige Horizontal 
durch, in welche die Reitfchlenen x hochkantig eingefihoben wer⸗ 
den. In je zwei diefer Leitfhlenen find In ben aueinander lie⸗ 
genden Seiten verfelben, wie in Fig. 5. u. 6. angegeben und 
fon vorhin erörtert worden, Kanäle Taliberförmig eingefchnit- 
ten, welche den Querſchnitt der durchzuſteckenden und ſchwaächer 
außzuftredenden Stäbe zum Querſchnitt erhalten, jedoch fo, 
daß die Stäbe willig durch dieſelben Hinburdigeführt werben 
können. Damit vie Leitſchlenen mit ihren Kanälen möglich 
nahe zu ven Walzen reichen, ohne dieſelben zu berühren, müffen 
fie an den vorbern Enden oben und unten abgefchrägt werben. 
Die Kanäle ver Leitſchienen erweitern fih an ven. Einmünbun- 
gen etwas, um das Hineinführen ver zu walzenden Stäbe zu 
erleichtern. Die Leitfchienen find an ven Hintern Enten oben 
und unten mit Anfähen verfeben, mit welchen fie fly, wie aus 
Fig. 6. hervorgeht, gegen die obere und untere Kante bes 
Schlitzes in der vorbern Seite des Rahmens v anflenımen, 
damit fie fich micht gegen bie Walzen bin durchziehen, wel 
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ches ſonſt wegen ver Reibung ver Stäbe in den Kanälen ver 
Leitſchienen unfehlbar geſchehen würbe. 

Fig. 9—11. Vorrichtung zum Abſchaben des 

Glühſpans von vem Bandeiſen; anf der Hütte zu Alf. 

Fig. 9. Vordere Längenanfiht des Walzgerüftes mit ber 
Abſchabevorrichtung. Fig. 10. Vertifaler Durchſchnitt ver Ab⸗ 
ſchabevorrichtung mit dem Theil des Walzgerüſtes, woran dieſe 
Vorrichtung angebracht iſt. 

Die Abſchabe⸗Vorrichtung beſteht aus einer ſeitwärts durch bie 
beiden vordern Schenkel a der Geruͤſtſtaͤnder durchgeſteckten, ſtarken 
gewalzten Schiene b, Schraper genannt, welche auf der untern Seite 
abgefhärft und verftählt ift. Diefer Schraper iſt fo lang, daß er 
in ven Löchern der Gerüftflänverfchenfel, worin er ſteckt, weitere 
gefhoben werden kann, wenn eine Stelle deſſelben abgenugt iſt. 

Der andere bewegliche Theil der Abſchabe⸗Vorrichtung if 
ein viereliger Rahmen oder Geftelle von gewalztem Elfen. Die 
langen Rabmenfchienen c und d find mit ihren Enden in bie 
Enden der Lurzen Mahmenfchienen e eingezapft uud durch 
Schrauben an ven Ecken verbunden, fo daß die Schienen c 
und d vermechfelt, und auch umgekehrt werden koͤnnen, wenn 
ihre Kanten fich bei dem Mbfchaben abgenugt haben. Die kur⸗ 
zen Schienen e erhalten an ven äußern Seiten, außer der Mitte 
derfelben liegende, horizontal befefligte Zapfen g, an deren vor= | 
deren Seite eine Kurbel b angebracht ift, mittelft veren der 
Rahmen vie verlangte Stellung erhält. Mit dem Zapfen g 
liegt ver Rahmen in ven Zapfenlagern i, welche an ben vor» 
dern Selten ber vordern Stänverfchenkel a angegofien ſind. 
An ven Lagern i find Eleine Lagerdeckel o geſchraubt. 

Zwiſchen dem Schraper b umb den beiden Sartwalzen k 
und J befindet fich eine in ber Zeichnung nicht angegebene Leis 
tung (Borlage),, durch welche pie Banbetfenftäbe f, von dem 
Schraper b aus, zwifchen die Hartwalzen geführt werden. Sol 
ein Bandeiſenſtab durch vie Abfchabe» Vorrichtung zwiſchen bie 
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Sartwalzen gebracht werten, fo erhält zuvoͤrdern wer Rahmen 
mitt der Kurbel b die im ig. 11. angegebene vertifele 
Lage, fo daß deſſen Schrapeſchiene e, welche dem Dapfın & 
näher liegt, nach unten, uns bie andere Schrapeſchiene d nach 
oben zu fichen Tommi. Sodann flat man den Stab ;wilchen 
vie beiden Schienen c und d des Rahmens, führt ihn unter- 
halb des Schrapers b in Die Borlage und fchiebt ihn zwiſchen 
die Hartwalzen. Alddann wird ver Rahmen mittel der Kur- 
bel b in die Lage gebradyt, weiche Yig. 9. und 10. varſiellt, 
fo dab vie Schiene © deſſelben, vie vorher unten war, nach 
oben zu liegen Eommt, die Schiene d aber, welche vorher oben 
war, nad) unten geridhtet if, und zwar fo, daß vie Schiene © 
ven Stab erhebt und gegen die Schneide des Schrapers b preßt, 
Die Schiene d aber denſelben niederdrückt. Je mehr ver Rah⸗ 
men der vertilalen Stellung näher gebracht wird, vorausgeſetzt 
Daß die Schiene ce oSen und die d unten bleibt, um fo flärker 
wird das Abfchaben erfolgen, meil dann faft füämmtliche Nei⸗ 
gungen am Rahmen rechte Winkel bilden. 

Fig 12—14. Abfirelfe Vorrichtungen bei Fein 
eifen-Walzgeruften mit prei Walzen. 

Fig. 12. Vertikaler Durchſchnitt eines Walzgerüſtes mit 
3 Walzen; Yig. 13. BVertikaler Durchſchnitt einer untern Walze 
in vergrößertem Maaßſtabe nach AB in Fig. 14.; und Sig. 14. 
Oberanficht der untern Walze mit ven Abftreifeifen im vergrö⸗ 
Serten Maaßſtab. An der vorbern Seite des Walzwerks if 
auf einem in die Nuthen d ver Gerüſtſtänder horizontal ein- 
geichobenen eifernen Riegel e die gußelferne Borlegeplatte f be= 
feſtigt. Sie Legt horizontal und reiht mit ihrer vorbern, 
unten abgefhrägten Rante ganz nahe bis zur üntern Walze a, 
indem fie zugleich etwas höher liegt, ald oben der Einfchnikt 
ver Walze. An der untern Seite der Platte find Zapfen g 
feitgeniethet, mit welchen die Platte den Riegel e umfaßt. In 
die Schlige dieſer Zapfen werben, unterhalb des Riegels e, 
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Schließkeile i feft eingetrieben, durch welche die Platte £ af 
dem Riegel e befeftigt iſt. Vermittelſt viefer Platte fol ter 
zu walzende Stab leichter und bequemer in bie Kaliber zwifchen 
die beiden Walzen a und b oner überhaupt (hei Banbeifen) 
auf den Theil der Walzenkörper, welcher in Gebrauch genom⸗ 
men wird, Bineingeführt werten. Zweckmäßiger ift e8, dieſe 
Platte mit einer Borlage, wie oben befchrieben worden, zu ver⸗ 
binden. Die Aöftreifplatte k der unten Walze a Fig. 1., und 
die k’ der mittleren Walze b Iiegen ebenfalls auf Riegeln & 
welche in die Nuthen d der Gerüſtſtaͤnder horizontal eingeſcho⸗ 
ben werden und darin unterflügt find. Die vordern Kanten 
diefer Platten find ven Welten ver Kaltber ver Walzen ent⸗ 
fprechend ausgezahnt. Mit den hervorragenden und auf der 
untern Seite abgefchrägten Zähnen Liegen fle in den Einfchnit- 
ten der Walzen und bewirken, daß die Stäbe aus ben Kalibern 
herausgehoben werden, über die Oberflächen ver Platten gleiten 
und fich nicht nach unten um die Walzen biegen Eönnen. Da⸗ 
mit die Nbftreifplatten k, k’ nicht über die Niegel e abgleiten, 
find an ihren untern Seiten fleine Leiflen & angegoffen, mit 
welchen fie ſich an ven Riegel anlegen. 4 

Bei ven Walzen zur Anfertigung von feinem Flacheiſen 
bedient man ſich auch beſonderer Abſtreifeiſen a und b Fig. 13. 
und 14. Die erfteren a find an ihrem vordern Ende mit 
Zähnen verfehen, welche an der untern ‚Seite fcharf abgeichrägt 
find, mit welchen fie die Walzen beinahe berühren. Mit den 
Brüſtungen zu beiden Seiten ver Zähne, Niegen- fie auf ben 
hervorragenden Kalibertingen der Walze auf. Mit den in den 
Nuthen c der Walzgerüftfländer d befeftigten Niegelu .e find, fie 
ganz In ver Art verbunden, wie bie Vorlageplatte fin. Fig. 12. 
mit dem Riegel e. 

Einfacher find die Abſtreifelſen b (Fig. 13. und 14.). 
Diefe Tiegen loſe mit ihrem bintern Ende auf vem Riegel e. 
Damit fie über demſelben nicht zurückgeſchoben werden können, 





\ J 


414 


iſt an ihres untern Gelte ein Zapfen genisthet, mit welchem fie 
ſich wie vie Platten k und k' Fig. 12., an den Niegel e an- 
legen. Die vorveren, unten ebenfalls abgefchrägten Enden vie 
fer Abſtreifeiſen liegen in den Walzen» Einfcgnitten auf und 
heben, wie die vorigen, dad Bandelſen aus den Kalibern. 

Fig. 15 —19. Abſtreifeiſen -Vorrichtung bei 
Stabeifen- Walzen zu Neunkirchen im Saarbrückiſchen. 

In jedem Cinſchnitt der Walze Tiegen zwei Nöftreifeifen, 
wie ber Vertikal» Durchfchnitt ig. 15. von einem Theil veb 
Walzwerks darſtellt. Das obere Abſtreifeiſen a, welches In 
Sig. 16. in der Selten“ Anfiht uud in Fig. 17. in ber oben 
Anficht nach größeren Maaßſtabe angegeben if, bat eine hori⸗ 
zontale Lage und greift mit feinem abgefchrägten vorbern Ende 
oben in das Kaliber ver Walze; das Abftreifeifen b Ilegt un⸗ 
ter dem vorigen, hat eine ſchräge Stellung und greift mit fei« 
nem geichäsften Vorderende in daſſelbe Kaliber. Die Vor⸗ 
richtung mit den doppelten Abſtreifeiſen iſt der größeren 
Sicherheit wegen getroffen. Fig. 18. iſt die Seiten « An 
fiht und Big. 19. die Ober⸗Anſicht des Abſtreifeiſens b, 
nach größeren Maaßſtabe. Beide Abſtreifeiſen a und b wer« 
ben mit ‘ihren hinteren Enden in ven Falz der Riegel c und 
c/, welche zwifchen den Walzgerüſtſtaͤndern befefligt And, loſe 
eingelegt (FF. 965 — 971.). 


Tafel LIX. 


Sig. 1 — 40. Schneidewerk zur Anfertigung 
son gefääntttenem Gifen; auf der Eliſenhuͤtte zu Paru⸗ 
ſchowitz in Oberſchlefien. 

Fig. 1. Vertikaler Querdurchſchnitt des Schneidewerks nach 
der Linie AB in Fig.2; Fig. 2. Vordere Läugen- Anflcht deſ⸗ 
felben. | 

Die Serüftfländer a Fig. 1. und 2. melde Fig. 4. in 
ber Innern Stirn - Anſicht, Big. 5. in der Selten» Anficht 
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und Fig. 6. in ver Ober⸗Anſicht beſonders darſtellen — zwi⸗ 
figen denen die Schneide» Vorrichtung angebracht If, filmmen 
mit den Feineiſen « Walzwerkaſtaͤndern überein und finn mit den 
Fußplatten b, mittelft deren fie auf Schwellen befefligt werden, 
aud einem Stüd gegofien. Die ovale Form ber Gerüſtſtänder⸗ 
ſchenkel, welche aus ver Ober⸗Anficht Fig. 6. hervorgeht, iſt 
nicht weſentlich. Auf Taf. LX. find die Ständer ganz in der 
Geſtalt wie die gemöhnlichen Walzgerüſtſtänder conſtruirt. Die 
Standerkappen c find für fich gegofiene Stücke, welche auf vie 
Schenkel der Geruſtſtänder dann erſt aufgeichoben werben, wenn 
Die mit den Schneide» Vorrichtungen arımirten Spindeln d und 
© zwifchen ven Gerüftftännern in ihre Lager eingelegt und durch 
Die Dberlager der obern Spille d zwiſchen ven Stänberichen- 
keln auf die Laufzapfen ver Spindel d eingefegt find. Sig. 7 
bis 9. ſtellt Die Stänberfappen beſonders dar. Big. 7. If der 
mittlere Längendurchfchnitt, Fig. 8. vie untere Anficht und Fig. 9. 
Die obere Anflcht derſelben. Wenn vie Stänberfappen mit ben 
muffenförmigen ovalen Oeffnungen f Big. 7. und 8. auf den 
Gerüftfländerfchenkeln aufgefeßt find, werden fie durch die Bol- 
zen &, Big. 1. und 10., die in die Löcher b diefer Kappen 
(Fig. 7. und 8.) und in die Löcher b’ der Stänperfchenkel 
(Big. 4.) eingetrieben werben, befefligt und buch die Schrau- 
ben k Big. 1. und 2., dern Muttern In den Ständerkappen 
bet i Fig. 7. und 8. eingefchnitten find, feſt gegen die Stän⸗ 
derfchenkel angezogen. Fig. 11. ftelt die Schraube k beſon⸗ 
ders dar. Die unteren Lager! der unteren Spindel e find, 
wie in Sig. 4. und 5. angegeben ift, zugleih mit ven Stän- 


dern a aus einem Stuͤck gegofien und haben metallene Cinlege⸗ 


lager, in denen fich die Laufzapfen der Spindel e bemegen. 
Big. 21. if die Ober- Anfiht und Fig. 22. der Laͤngendurch⸗ 
ſchnitt dieſer metallenen Ginlegelagr. Die Mittellager q und 
g' Big. 1. melche von gleicher Geftalt und Groͤße find und von 
denen Big. 16. die Oberanſicht und Fig. 17. die Stirn « Anflcht 
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des untern Lagers q‘ der obern Spindel d darſtellen, find ans 
weißbuchenem Holz angefertigt. Mittel dieſer beiden Lager 
kann man vie obere Spindel d leicht Höher fielen, wenn man 
zwiſchen beide ein Zwiſchenſtück einlegt, und wiebes tiefer legen 
wenn das Zwifchenftlud weggenommen wird. Bon einem ber 
Dberlager r ver obern Spindel d Fig. 1., flellt Fig. 18. wie 
. obere Anfiht, Big. 19. die Stirn⸗Anſicht und Fig. 20. Pie 
untere Anficht dar. Gie find von Gußeiſen und werben mit- 
telſt der großen Stellſchraube s anf die Lanfzapfen ber übern 
Spindel d nievergebrindt, wodurch dad Erheben derſelben ver- 
hindert wird. In die Oberlager werben ebenfalls metallene 
Einlegelager (Big. 21, 22.) eingefept. 

Die Stelichrauben s werden mittelft ver Schraubenfchläffel t 
gedreht. Die Muttern u der Stellſchrauben s finb unmittel⸗ 
bar in den Stänberlappen c, wie die Zeichnungen Fig. 7—9. 
angeben, eingeſchnitten. Vorzuziehen iſt «8 indeß, viefe Muttern 
von Metall anzufertigen und fir fich beſonders in die Kappen 
einzuſetzen. 

Die beiden Spindeln d und e auf welche bie Stihneide⸗ 
ſcheiben aufgefchoben und befefligt werben, find von Schmiede⸗ 
etfen angefertigt. Damit fi die Spindeln nit In Horizon 
taler Richtung verſchieben Tönnen, find Ihre, den Kuppelungs- 
zapfen « zunächft beſtnolichen Laufzapfen P Big. 3. durch vor⸗ 
fpringenne Ränder. y begränzt. In der Mitte find fie mit here 
porragenden Scheiben d, o Fig. 3. verſehen, von melden ab 
bie Spinbeln in ver gleichmäßigen Stärke von 44 Zoll abge⸗ 
dreht find. Die Scheibe d’ der unten Spinel e erhält den⸗ 
ſelben Durchmeſſer wie die Schnetvefcheiben dieſer Spindel, vie 
Scheibe I’ der obern Spindel d aber einen geringeren als den 
der zugehörigen Schneivefchneiben. In jede der Spindeln d 
nnd e find zwei verflählte Federn & in paſſenden Vertiefungen 
eingefegt, welche mit dem einen Ende Die Scheiben d berühren. 
Die Schneivefcheiben = Fig. 1, welche Fig. 37. In ver Stirn- 
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Anficht und Fig. 38. im Durchfchnitt parflellen, werben aus ges 
fehmieveten Platten angefertigt, deren Umfang, fo welt er als 
Schneide gebraucht wird, verftählt fegn muß. Sie werden auf 
der Drehbank auf beiden Seiten genau und forgfältig abgenreht 
und dann gehärtet. Man könnte fie ganz aus Stahl anfer- 
tigen, wenn e8 nicht feywierig wäre, ihre beiden Seitenflädhen 
bei dem Härten ganz gerade zu erhalten. Die Zwiſchen⸗ ober 
Mittelfcheiben zu Fig. 1., welche Fig. 39. in der Stirn“ Anflcht 
und Fig. 40. im Profil varftellen, find nur von Schmiebeeifen, 
indem fie eines verftäßften Randes nicht bebürfen. Sie werden 
auf die Spinveln vergeflalt aufgefchoßen, daß zwei Schneider 
ſcheiben immer durch eine Zwiſchenſcheibe getrennt werben, in« 
dem burch ihre Stärke die Die der Stäbchen (Ruthen) bes 
fimmt wird, in welche das vorgemwalzte Flacheiſen ver Ränge 
nach durchſchnitten wird. Die. Schneide» und Mitielfcheiben 
werden in ber Art auf die Spinveln d und-e Fig. 1, 2, 3. 
aufgefchoben, daß fle mit ihren innern Heinen Außfchnitten auf 


die Federn e der Spindeln greifen. Diefes Aufichieben gefchicht 


mittelft eines hölzernen Aufſeters, welcher an vie Scheiben an⸗ 
gelegt und auf welchen mit einem Sammer gefchlagen wird, 
wodurch dad Verbiegen ver Scheiben verhütet werden fol. Die 
Schneivefcheiben und Mitteljcheiben werben in einer folchen Reihe⸗ 
folge auf die Spinveln aufgetrieben, daß zuerfi eine Schneide⸗ 
ſcheibe gegen die Schneivefcheiben d, d’ ver Spinbeln zu liegen 
fommt, alsdann eine Mittelicheibe, dann wieder eine Schneide⸗ 
fcheibe, darauf wieder eine Mittelfheibe u. f. f. folgt, und eine 
Schneivefchelbe Immer wieder ven Beſchluß macht. Auf ber 
obern Spindel d find auf dieſe Weife In ver Zeichnung 5 Schneide⸗ 
und 4 Mittelfcheiben, auf die untere Spindel-e aber 6 Schneide» 
und 5 Mittelfcheiben aufgetrieben. Gegen vie legten Schneide» 
fcheiben werben bewegliche Scheiben 7 und 77’ auf bie Spin- 
veln anfgeichoßen, deren inneren Beinen Ausſchnitte ebenfalls 
auf die Federn e Fig. 3. greifen. Diefe Scheiben, welche Big. 31. 
V. 27 
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In der Stirn⸗Anficht und Fig. 32. in ber Selten - Anficht der 
kleinern Scheibe 7 der obern Spindel varfiellen, erhalten mit 
den Scheiben d und d’ gleiche Durchmeſſer und Stärken. Nach⸗ 
dem endlich noch die Schraubenringe ( Big. 2. (welche in Fig. 29. 
in der Stirn -Anfiht und in Big. 30. in ver Seiten Anfldht 
beſonders dargeſtellt find, und gegen beren runden Vertiefungen 
(Big. 29.) die Schrauben wirken, durch welche bie Schneide» 
und Mittelſcheiben feft zwiſchen ven Scheiben 7,d, und 77‘, d’ 
zufammengepreßt werben) gegen bie beweglichen Scheiben 1777 
auf die Spindeln geſchoben worben find, werben bie vier wit 
‚ Schraubenmuttern verfehenen Schrauben 3, von benen eine im 
Fig. 25. in ver Seiten⸗Anſicht und in Fig. 26. in ber Ober- 
Anſicht dargeftelt if, In die mit Gewinden verſehenen Löcher E 
ver Spindeln d und e Big. 3. eingefchraubt. In die über dem 
Spindeln heroorragenpen und in den vier Schmuben 9* einge» 
ſchnittenen Muttern, werben Schrauben » eingenveht und ſcharf 
gegen die Ringe & gegengefchraubt, wodurch die Schneipefcheiben 
und die Mittelfcgeiben zwiſchen den Scheiben 7,d und 7‘, d‘, 
wie bereits erwähnt, ihre Befefligung erhalten. Damit aber 
auch. die Schrauben I durch die Erkchütterungen der Spindeln 
nicht loſe werden und fich nicht zuruckdrehen, fo greifen nicht 
allein vie Schrauben » mit ihren vorbern Gewindekoͤpfen in 
dis Vertiefungen der Ringe & (Big. 2, 29, 30.) ein, ſondern 
ea find auch außerdem noch kleine Klögchen zwifchen den Schrau= 
bean 9 und den Spindeln, gegen die äußeren Stirnfeiten ber 
mit den Muttern verfehenen Schrauben 9 eingellemmt und 
wittelft der vorgefchraubten Ziwingenringe zu befefligt. Fig. 27. 
iſt die Stirn» Anflht und Fig. 28. die Seiten- Anſicht eines 
folchen mit einer Schraube verjehenen Zwingenringes. 

So finnreich auch diefe Art ver Befefltgung ver Schneide⸗ 
und Mittelfgeiben auf den Spinbeln feyn mag, ſo iſt fie Doch 
febr umſtändlich und zufammengefeht, auch aus dem Grunde 
nacht ganz tabelfrei, weil die Schrauben » nicht hinreichende 
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Seftigkeit und Dauer zu verjprechen fcheinen. Statt viefer Con⸗ 
firuetion hat man eine andere gewählt, bei welcher vie Schei« 
ben auf eine einfachere und dauerhaftere Weile auf den Spin 
deln befefligt werben, und welche ‚jogleich näher erläutert wer- 
den fol. 

Wenn die Spindeln in diefer Art armirt worden find, fo 
wird zuerft bie untere Spindel e mit ihren Zapfen in die un« 
teren Lager horizontal eingelegt, zugleich die Muffe ver Kup⸗ 
pelungd = oder Zwiſchenwelle v auf ven Zapfenfopf ade x 
Spindel e aufgehoben, und mittelft der in die Vertiefungen 
des Kopfes a einzulegenven Eleinen runden Triebbolzen befeſtigt. 
Alsdann wird der vordere, untere Brillenhalter w, Big. 1 und 
2., den Fig. 15. in der vordern und Pig. 14. in ber obern 
Anficht beſonders darſtellen, an ven Leiften x (Big. 1, 2, 4.), 
welche an ven Gerüftfländern angegoffen find, angefchraußt ; 
und die erforberlichen fünf unteren fügenanuten Brillen o, bie 
in Big. 35. in der Stirn⸗Anſicht und in Big. 36. in der Sei- 
ten » Unficht gezeichnet find, in das Schlitzloch a des Brillen- 
halters mit ihren Zapfen eingejegt. Nachdem auch vie vorde⸗ 
ven Zapfen dieſer Brillen in das Schlitzloch des unteren hin⸗ 
teren Brillenhalters w' eingeſetzt und zugleich die Brillen zwis 
ſchen den Schneideſcheiben der unteren Spindel eingeſchoben find, 
werben die Brillenhalter w’ inwenbig an den hinteren Leiften x’ 
der Gerüftftänver, ebenfald durch Schraubenbolzen befefligt. 
Hierauf werben bie beiden unteren hölzernen Mittellager q auf 
die Zapfen der Spindel e zwifchen den Ständerfchenfeln einge- 
feßt und auf diefelben dann vie oberen Mittellager q‘, vie zus 
gleich als untere Zapfenlager für die obere Spindel dienen, 
eingelegt. Alsdann werben die vier oberen Brillen a’, vie 
Fig. 33. in der Stirn⸗-Anficht, und Big. 34. in der Seiten⸗ 
Anficht darſtellen, mit ihren Zapfen in die Schlitzloͤcher ver 
oberen Brillenhalter y und y’ eingefegt und bie Brillenhalter 
an den inneren Seiten ver oberen Leiſten z und z’ ver Gerüfl« 
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ſchenkel mit Schraubenbolzen befefligt. Fig. 12. if} die vordere 
Anftcht und Big. 13. die obere Anſicht der obern Brillenhalter., 
Endlich wird die armirte obere Spindel d mit ihren Zapfen 
in die oberen Mittellager q’, und zwar jo eingelegt, daß die 
vier oberen Brillen zwiſchen ven Schneideſcheiben zu Tiegen kom⸗ 

mm. Zugleich wird auch die Muffenwellev' auf den Zapfen⸗ 
kopf & der Spindel, eben fo wie bei der unteren Spindel, auf- 
gefchoben und befeſtigt. Sind auch die Oberlager r auf vie 
Zapfen der obern Spindel d, zwiſchen den Ständerſchenkeln ge⸗ 
legt worben, fo werben zulegt vie Stänberfappen c in ber 
fhon erwähnten Art auf ven Ständerſchenkeln befeſtigt und 
ſodann die Stelfehrauben s gegen vie Oberlager r ſcharf an⸗ 

gezogen. 

Die Brillen haben den Zwer zu erfüllen, daB die Ruthen 
zu welchen das breite Slacheifen zerſchnitten wird, nicht zu tief 
zwiſchen die Schneivefcheiben eindringen, fich darin nicht einklem⸗ 
men und nicht ſtark gefrühmt aus dem Schneidewerk heraus⸗ 
treten. Sie find auf ihren Streichfelten verflählt und überhaupt 
ein wenig ſchwächer als die Mittelfcheiben, damit fie loſe zwi⸗ 
ſchen den Schneivefcheiben ſpielen. Es iſt nothwendig, daß fie 
ſich nicht Dicht an den Seiten ber Schneideſcheiben anfchliehen, 
weil fie fonft dem Zerbrechen leicht ausgefegt find. 

Die Scheiben 7 und d der obern Spindel d Fig. 2. er- 
halten dedhalb einen geringeren Durchmefler als die zwiſchen 
ihnen befefligten Schneideſcheiben, damit die obere Spindel auf 
die untere nach Erfordern herabgeſenkt werden kann, wenn die 
Schneideſcheiben an ihrem Umfange abgenugt worden find. Au 
die obern Schneideſcheiben dürfen nicht ganz feſt zwiſchen ben 
Scheiben 7 und d eingeflemmt werben, ſondern fie müſſen ei⸗ 
nen geringen Spielraum zwiſchen den Mittelicheiben erhalten, 
damit fie fich zwiſchen ven ae der unteren Spin 
del frei bemegen. ' 

Um bad zu zerfchneipende gla@eifen genau und leicht zwi⸗ 
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ſchen die Schneideſcheiben zu führen, iſt eine Vorlage (Einlaß⸗ 
kaſten) a’ Fig. 1. und 2. angebracht, welche Fig. 23. in der 

vorderen Anftcht und ig. 24. in der oberen Anſicht darſtellen. 

Sie beſteht aus einem Fleinen Kaften, veflen Boden 4 und 

Deckel 0”, Big. 23. und 24. von 4 Zul ſtarkem Eifenblech, 

die Seiten &’ aber von 2 Zoll breiten 1 Zoll flarken Elfen» 
fläben angefertigt find. Der Deckel I iſt zugleih mit ven 

Seitenſtücken oder Leiten & mittelft ver Schrauben 9 an dem 

Boden 8’ befefigt. Die durch die Leiften s’ durchgehenden 

Schraubenlöcher find Jänglich, damit man, wenn die Schrau- 

ben ꝙ etwas gelößt werden, die Leiſten s’ von einander ent⸗ 

fernen, aljo den Kalten, wenn ed erforberlih ift, breiter mas 

den Tann. | 

Der Kaflen over die Vorlage ift auf einer breiten geſchmie⸗ 
deten Trägerfchiene b’ mittelft der Schrauben I Fig. 23. befes 
figt, und zugleich in einem Fleinen Ginfchnitt derſelben ein⸗ 
gelafien. 

Die Enden der Schiene b’ find gekroͤpft und mit Schlig- 
Töchern verfehen, durch welche fie mit der Vorlage, wie aus 
Fig. 1. und 2. zu erfehen, mittelft der Schrauben 7’ an den” 
beiden vorderen Stänverfchenkeln befeſtigt iſt. Che die Schrau- 
ben ©’ feft angezogen werben, wird die Schiene b’ durch Hülfe 
ver Schlige in eine foldhe Lage gebracht, daß die Vorlage ge⸗ 
nau auf die Schneidefcheiben trifft. 

Um das Hineinführen des Flacheiſens in Die Vorlage zu 
erleichtern, wird fie an ihrer Einmündung burch bie vordere 
Abichrägung der Leiten a’ ermeitert, wie aus Big. 24. zu er⸗ 
ſehen iſt ($. 1007.). 

Big. 41—-43. Diefe Figuren fehlen ein, mit den eben 
befchriebenen im Allgemeinen übereinftimmended Schneide⸗ 
wert, in feiner AufftelTung und mit feiner Grund— 
befeftigung, noch befonberd dar. 

Fig. 41. Vertikaler Quer⸗Durchſchnitt des Schneidewerks 
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und deſſen Schwellwerkd, quer durch dad Fundamentgewoͤlbe 
und durch die dafjelbe einfaffenden Bundamentmauern; Big. 42. 
Vordere Längen - Anficht des Schneidewerks und zugleich ver⸗ 
ttßnler Längenvurchichnitt durch die Mitte des Fundamentge⸗ 
woͤlbes; Fig. 43. Ober⸗Anſicht des Schneidewerks. 

Die einzelnen Theile des Schneidewerks find mit denſelben 

„Buchſtaben bezeichnet, wie auf den Zeichnungen Fig. 1 — 40. 
Zur Bezeichnung der einzelnen Thelle der Grunpbefefligung 
dienen die Pleinen ſtehenden Inteintfchen Buchflaben a,b, e, d sc. 

Die Gerüſtſtänder a fliehen mit ihren Fußplatien b auf 
den Langfihwellen b Fig. 41. und 42., veren obere Kanten 
in gleicher Höhe mit ven Yunpamentmauern-a und zugleich 
mit der Hüttenfohle Liegen. Die Langfchmellen b find auf ben 

Querſchwellen c drei Zoll tief eingefämmt und liegen mit ven 
äußern Seiten vicht an den Fundamentmauern a an, welde 
Iegtere 34 Fuß von einander entfernt find und das Widerlager 
für das gewoͤlbte Fundament bilden. Die Querſchwellen b lle⸗ 
gen 1 Fuß 9 Zoll tief unter der Oberkante der Mauern a und 
find mit ihren Enden Horizontal eingemauert. 

Die Innern Selten der Stänberplatten b find mittelft ber 
Schraubenbolzen d Fig. 41, 42, 43. mit den Langſchwellen b 
verbunden, unter welchen. diefe Bolzen durch flarfe Splinte e 
gegen zwifchengelegte Scheiben befefligt find. Die Äußeren Set- 
ten der Stänverplatten b werden durch Iange Schraubenbolzen f, 
welche durch die Langfchwellen b und die Querfehwellen ce durch⸗ 
gehen, an den Querfchwellen g angeantert, welche 2 Fuß 9 Zoll 
lothrecht unter ven Querſchwellen c ebenfalld mit ihren beiden 
Enden in der Fundamentmauer a vermauert find. Die Bol- 
zen f geben durch die Schwellen g durch und find unter den⸗ 
felben- ebenfalls durch Splinte e befeſtigt. 

Zweckmaßiger als die hier gewählte, ältere, iſt die Auf⸗ 
ſtellung des Schneidewerks, welches auf Taf. LX. dargeſtellt 
worden iſt. Die Ständer erhalten auf der. gemeinſchaftlichen 
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Sohlplatte nicht allein eine feflere Stellung, ſondern fle laſſen 
fi auch fehneller und leichter auf derfelben befefligen und wenn 
es erforberlich werden follte, leicht von einander entfernen oder 
näher an einander rüden. Da das Schneivewerf, mit Aus- 
nahme der Schneivejcheiben » Befeftigung auf den Spinveln, mit 
dem in den Zeichnungen Fig. 1 — 40 vargeftellten und erläu- 
terten ganz übereinftimmt, jo bleibt nur noch die veränderte 
Art der Befeſtigung der Schneitefcheiben und Mittelfcheiben auf 
ben Spindeln näher zu erörtern. 

Die Verſchiedenheit beider Befefligunge= Arten ergtebt fich deut⸗ 
lich auß ver Zeichnung Fig. 44., welche die obere Spinveld und die 
untere Spindel e des in Big. 1 — 40. dargeftellten Schneidewerks, 
und zwar erftere ohne Armatur, letztere hingegen armirt varftel« 
len. Auf der Zeichnung Fig. 45. iſt die obere Spindel d und bie 
untere Spindel e des Schneidewerks Fig. 41 — 43. und zwar er⸗ 
ftere ebenfalls ohne Armatur und letztere mit Urmatur angegeben. 

Die Scheiben d und d’ der beiden Spindeln d und e 
Fig. 45., beſtehen ebenfalls mit den Spindeln aus einen Stüd, 
wie bei den Spindeln Fig. 44. des Schneidewerfs Fig. 1 — 40., 
und ganz in berfelben Art wie bei Iegteren find aud) die Schneide⸗ 
und Mitteljcheiben auf den Spindeln Fig. 45. gegen die unbe= 
weglichen Scheiben d, &’ aufgetrieben, indem fie in vie Federn ⸗ 
der Spindeln greifen. Die Befefligung der Mittel- und Schneide⸗ 
feheiben geſchieht Hier aber nicht durch die bewegliche Scheibe 7 
Fig. 44., und durch die gegen dieſelbe fefl angenrehten Schrau- 
ben 9, fondern einfach durch eine auf die Spinvel e Big. 4, 5. 
aufgefchobene Muffe 7‘, vie mit ihrer Scheibe mittelfl des durch 
bie Spinbel e feft burchgetriebenen und zugleich in die Muffe 
eingreifenden Keiled &, feft gegen die, auf die Spindel geſcho⸗ 
benen Schneivefchelben unp Mittelfcheiben gebrüdt wird. Durch 
einen auf das fihmälere burchreichenne Ende des Keild E auf- 
gejchobenen Ring und einen gegen viefen Iegtern durch den Keil 
durchgeſteckten Stift, wird der Keil an ber Spinvel feflgehalten 
und am Herausziehen verhindert ($. 1007.). 
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Tafel LX. 


Fig. 1-11. Schneidewerk zur Anfertigung 
bes geſchnittenen Eiſens; auf der Eliſenhütte zu Paru⸗ 
ſchowitz in Ober- Schleften. 

Big. 1. Vertikaler Querdurchſchnitt; Big. 2. Vordere 8än- 
gen = Anficht. 

Die Gerüftflänner a des Schneidewerks, welche wie bie 
Walzwerköftänder conftruirt find, werden mit Ihren abgefchräg- 
ten Süßen d (Fig. 1.) zwifchen den auf ver Sohlplatte ange⸗ 
goffenen fihräg hervorſtehenden Leiſten feftgefeilt, und find durch 
die langen Schraubendbolzen ce mit einander verbunden. Die 
Stänberfappen werben auf die Gerüftfländer mittelft der Schrau- 
benbolzen f befeftigt, welche in die 8 Zoll tiefen Loͤcher der 
Stänverfchenkel hineingeſteckt und mittelft ver eifernen Riegel- 
feile e befeftigt find. Die unteren Flächen der Ständerfappen 

erhalten an ihren Enden zwei Zoll lange nad) unten hervor⸗ 
ragenbe Nafen & Fig. 1., mit denen fie In die Falzen von glei 
cher Tiefe in die hen Seiten der Ständerſchenkel eingreifen. 
Mo fi die Ständerfappen und Ständerſchenkel berühren, find 
fle mit kleinen flachen Einſchnitten verfehen, in welche ſchwache 
Kelle eingelegt werben, che die Stänverfappe b aufgefegt wird. 
In die eglinprifche Ermeiterung des mittleren Theils ver Stän- 
verfappen find, von ber untern Seite aus, wie bei den Walz« 
gerüftfländern, die metallenen Muttern für vie Stellſchrauben h 
eingefegt. 

Eine swetmäßige Gonftruction, um die Muttern in bie 
Staͤnderkappen anzubringen und zu befeſtigen, iſt bei den Walz⸗ 
gerüſtſtändern auf Taf. LVII. angegeben. Die Aufbringung 
und Befeſtigung der Ständerkappen huf vie Gerüſtſtänder er⸗ 
folgt erſt dann, wenn die armirten Spindeln mit den dazu 
gehörigen Lagern ſchon zwiſchen ven Geruͤſtſtaͤndern eingelegt find. 

Die beiden Spindeln I und m Fig. 1. und 2. find von 
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Schmiedeeiſen ängefertigt und erhalten zu beiden Seiten ber 
Zapfen i (Big. 2, 3, 4.) hervorſtehende Ränder v, nu’, damit 
fie fi in ihren Lagern nicht in horizontaler Richtung ver⸗ 
ſchieben können. Bon ven Innern Rändern 0’ an, find die 
Spindeln, deren Längen » Anficht Big. 3. und 4. beſonders dar⸗ 
ftellen, auf 10% Zoll Länge, 7 300 flark, und von ba ab, wo 
fi ein Abſatz bildet, auf 123 Zoll Länge, 64 Zoll ſtark ab⸗ 
gedreht. Auf dieſe Spindeln werden gegen die inneren Lauf⸗ 
zapfenringe m zuerſt die loſen Ringe o, Fig. 2, 3, 4. und de 
gen lehtere ſodann vie mit Scheiben verfehenen Mufien p, p 
aufgeſchoben. Hierauf werben in bie zu diefem Zweck auf den 
Spindeln angebrachten und einander gegenüberliegennen Vertie⸗ 
fungen die vier verflählten Federn & eingefeßt, welche vor ver 
runden Fläche des 7 Zoll ſtark abgedrehten Theils der Spin- 
beln einen halben Zoll hervorragen und zugleich 5300 tief 
in die Scheiben ver Muffen p, p eingreifen (Big. 3. und 4.). 
Auf die obere Spindel J werden die (5) Mittel- und (6) 
Schneideſcheiben, und auf bie untere Spinvel m die (6) Mittel- 
und (7) Schneideſcheiben, wie ſich aus Big. 2. ergiebt, fo auf« 
gehoben, daß ſich zuerſt eine Schneideſcheibe gegen die Schei⸗ 
ben der Muſſen p und p’ dicht anlegt und dann wechſelsweiſe 
die übrigen Mittel- und Schneivefcheiben folgen, alfo die Mit- 
telſchelben fich immer zwiſchen ven Schneivefcheiben befinden. 
Bei dem Aufſchieben ver Scheiben iſt dahin zu fehen, daß 
fie mit ihren Innern Fleinen Ausfchnitten auf bie Federn « 
Big. 3. u. 4. greifen. Demnächſt werden die beweglichen Muf⸗ 
fin q und q’ mit ihren Scheiben gegen die zuleßt aufgetriebe⸗ 
nen Schneivefcheiben auf die Spindeln J und m aufgefchoben 
und mittelft der in bie Löcher 4 Fig. 3 und 4. eingeiriebenen 
Keile y, welche zugleich in Ausfchnitte der Muffen q und g’ 
Fig. 2. eingreifen, gegen bie Schneide⸗ und Mittelfcheiben feſt 
gegengepreßt. Die Muffen q und q‘, welche mit ihren Innern 
vorne an beren Scheiben angebrachten Kleinen @infchnitten eben⸗ 
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falls auf die Federn « Big. 3. und 4. greifen, dürfen nicht ben 
Abſatz berühren, ver Durch die Spindeln bei & Big. 3 und 4. 
gebildet wird, weil fie fi fonft nicht feft gegen die Schneide⸗ 
und Mittelfcheiben antreiben lafien würden. Damit fih die in 
den Löchern der Spindeln eingetriebenen Keile y_ nicht heraus⸗ 
ziehen, find auf bie durchreichenden ſchmälern Enden berielben 
Ringe aufgefehoben und durch Fleine Splinte befeſtigt, wie in 
Fig. 2. punctirt angebeutet if. Die Scheiben ver Muffen p, q, 
p',g‘, müflen fih mit ihren innern Rändern ſcharf an ven 
Schneidefcheiben anlegen, weshalb ihre innern Flächen nach dem 
Mittelpunct eine Berjüngung von „I Zoll erhalten, wie fich 
aus den Zeichnungen 3. und 4. ergiebt, welche die Muffen im 
Laͤngenproſil darftellen. 

Zunachſt wird die armirte untere Spindel m in ihre un= 
teren Bapfenlager zwifchen ven Gerüſtſtändern eingelegt, hori⸗ 
zontal gerichtet und zugleich mit ber Kuppelungs⸗ oder Zwi⸗ 
ſchenwelle in Verbindung gebradht. Alsdann werden die bei= 
dven Brillenkaſtenträger r Fig. 1. mit ihren Enden horizontal 
in die Nuthen s ber Gerüſtſtänder eingefeht und darin durch 
hölzerne Stügen felgehalten. 

Der gußeiferne Brillenkaſten, vefien Längen» Durchfchnitt 
Fig. 1. und Fig. 2. die Border-Anficht varftellen, ift in ig. 5. 
noch beſonders in ver Seiten-Auſticht und in Big.6. in ber 
Ober⸗ Anficht gezeichnet. Zwiſchen ven Seitenwänden t deſſel⸗ 
ben, weldhe zur Verminderung des Gewichts an der äußern 
Seite Big. 5. in der Mitte vertieft gegoſſen find, befinden fich 
an jedem Ende, 24 Zoll lothrecht über einander, zwei kleine 
horizontale Platten u und uw, von denen vie hintere m’ an 
den Geitenplatten ı des Brillenkaſtens angegofien if, bie vor⸗ 
dere m aber in + Zoll tiefe Salze d Fig. 1. eingefhoben und 
mittelft der Doppel» Splintfeile a Big. 1, 2, 5 und 6. darin 
feſt eingetrieben wird. Die Splintkeile #, welche durch die 
Seitenwände t des Brillenkaſtens durchgehen, greifen zugleich in 
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die an den Außern Kanten der Platten a (Fig. 1.) angebrach⸗ 
ten Nuthen ein. Che Die Splintkeile a eingetrieben werben, 
find zwiſchen ven beiten unteren Platten o’,u, bie unteren 
Brillen v’,- und zwiſchen ven oberen Heiden Platten u‘, u, vie 
oberen Brillen einzufegen, worauf bie Splintfelle ⸗ fo einge 
trieben werben, daß fich die Brillen noch zwifchen ven Plat⸗ 
ten u’, u, feitwärts verfehleben lafſen. Der Brillenkaflen wir 
auf die beiden Brillenkaftenträger r Fig. 1. und 2. vergeflalt 
aufgefeht, daß die Iegteren in die unteren Ginfchnitte 77 ver 
Seitenwände t des Kaftend Hineingreifen; zugleich werben die 
unteren Brillen v’ fo geordnet, daß fie zwiichen ben Schneide⸗ 
fheiben .w', aljo auch über nen Mittelfcheiben x’ der unteren 
Spindel zu liegen Tommen. Hierauf werben bie Riegel r' ın 
die Nuthen s ver Geräflflänner unterhalb des Brillenkaſtens 
eingefchoben, fo Daß fie zugleich in wie oberen @infchnitte 7 ver 
Seitenwände t des Brillenkaften eingreifen. 

In die Nuthen s ver Gerüffländer werben enplich über 
den Riegeln r! Yig. 1. Hölzer eingetriehen, um das Erheben 
der Miegel zu verhindern. Nachdem der Brillenfaften in vie 
richtige Rage gebracht worden iſt, werben bie Träger r mit 
den Riegeln r’ durch vie Schraubenbolzen x mit einander feft 
verbunden und Hierdurch der Brillenkaſten zwifchen venfelben 
feſt eingeflemmt. 

Nun werden die Mittellager auf die Zapfen der unteren 
Spindel zwiſchen den Gerüftftännerfchenkeln eingefept und in die 
obere derfelben die obere armirte Spinvel I fo eingelegt, daß 
die oberen Brillen v Big 1. zwiſchen den Schneideſcheiben w 
der oberen Spindel eingreifen. Alsdann werben bie oberen 
Lager der oberen Spinbel | eingefeßt, die Stänverfappen b auf 
bie Ständer befeftigt und die Stellfchrauben h gegen bie obern 
Lager feſt angezogen. 

In Fig. 7. iſt eine von ven oberen Brillen v von oben, 
in Fig. 8. von der Seite, und eine der unteren Brillen v’, in 
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Fig. 9. von oben, und in Fig. 10. von der Seite dargeſtellt. 
Die Brillen find in den Thellen, mit weldden fie zwifchen ben 
Sthneivefcheiben zu Tiegen kommen, hinreichend fchwach, um eis 
nen Spielraum für die Scheiben zu gewähren; in ven übrigen 
heilen find fie, wie aus %ig.7— 10. zu erſehen, verſtaͤrkt, 
damit fi die Ruthen, in welche das Flacheiſen zerfchnitten 
wird, nicht zwifchen venfelben durchziehen können. Aus diefem 
Grunde find auch die Hintern Enden der untern Brillen v‘ 
Big. 9. und 10. noch ganz befonverd Durch ein angenieiheies 
Blatt 9 verflärkt. 

Der Einlaßkaſten ober die Vorlage, welche Fig. 11. in 
der Ober = Anflcht darſtellt, beſteht aus einer Dediplatte su, aus 
einer Bodenplatte und aus zwei Geltenfchienen (Leiſten) ». 
PMittelft ver vier Schrauben ꝙ wird bie Deddplatte F gegen bie 
Bovenplatte % befeftigt, wodurch auch zugleich die Seitenſchie⸗ 
nen » eine fefte Sage erhalten. Die Bopenplatte ı ift an ber 
vordern Seite 34 Zoll tief, mit einem Blatte w* rechwinklich 
nach unten gefrdpft, wie aus Big. 1. und 2. hervorgeht. 

Mittelſt dieſes Blatted und des darin angebrachten 
Schlitzes a wird die Vorlage an dem Trageriegel r Fig. 1. 
und 2. durch die Schraube © befefligt, indem fle frei zwifchen 
den beiden Platten a des Brillenfaftend zu ſtehen kommt. Ehe 
die Schraube © feſt angezogen wird, erhält die Vorlage erft 
die richtige und genaue Stellung gegen vie Schneivefchelßen ver 
Spindeln. Das Schligloh a des Wlatted zu’ geftnttet die dazu 
etwa erforderliche Seitenverfchiebung. Die Unterfelte der Boden⸗ 
platte der Vorlage erhält zwei kurze angeniethete Stifte, 
welche der Vorlage auf der unteren Platte u des Brillenkaſtens 
zur Auflagerung dienen, damit bie untern Brillen v’ unter ber 
Borlage freien Spielraum behalten. 

Die Hier befchriebene Art der Brillen und die Eonftruction 
des Brillenkaſtens iſt mit der LUnbequemlichkeit verbunden, daß 
bei dem Serausnehmen einer zerbrochenen Brife nicht allein 
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die obere Spinvel in die Höhe gehoben, fondern auch der Bril- 
Ienfaften ganz herausgenommen werben muß, well ſich die lan⸗ 
gen Spiintkeile e nicht zwilchen ven beiden Gerüſtſtändern her⸗ 
ausnebmen laſſen. Diefem Liebelflande kann dadurch begegnet 
werden, daß an der worberen Seite der Seitenwände t bed Bril- 
lenkaſtens zwei Schlenen in gleicher Höhe der Platten u an- 
geihraubt, und Die beiweglichen Platten u, von biefen „Schienen 
aus, durch zwei in jeder berfelben anzubringenne Schrauben 
feſtgeſtellt werben. 

Damit die Schnetbefcheiben der oberen Spindel, wenn fie 
fih abgenutzt haben, auch noc ferner angewendet werben koͤn⸗ 
nen, erhalten bie Scheiben der Muffen p und q einen kleinern 
Durchmefler ald die zwifchen ihnen befefligten Schneideſcheiben, 
wodurch es möglich wird, bie obere Spindel nach Erfordern 
tiefer zu ſenken ($. 1007.). 

dig. 12 — 16. Stellt ein mit dem vorigen übereinflim« 
mended Schneinemert In feiner Befefligung auf ei⸗ 
ner gußeijernen Sohlyplatte dar. 

Fig. 12. Vertikaler Querdurchſchnitt; Fig. 13. Hintere 
Laͤngen⸗ Unficht; Wig. 14. Ober » Anficht. 

Die Gerüſtſtaͤnder a find mit ihren abgejchrägten Füßen b 
zwifchen den beisen an der gußeifernen Sohlplatte A angegofe 
fenen Leiften ober Knaggen a mittel der Keile 5 feſtgekeilt, 
und erhalten auf ver gemeinichaftlichen Sohlplatte einen fefteren 
Stand, ald wenn fie, wie auf Taf. LIX., jeder für ſich allein, 
unmittelbar auf den hölzernen Sohljchwellen fliehen und bare 
auf beſonders fefgefchraubt werden. Diefe Art ver Befefligung 
ver Gerüftfländer gewährt auch noch den Vortheil, daß bie 
untere Spindel, bei dem Ginfegen in vie Gerüftflänner nicht 
über dieſelben gehoben werben darf, wenn ber eine Gerüftftän- 
: ber um bie erforberliche Länge von dem andern entfernt wird, 
indem man dann die Spindel zuerſt feitwärts in ven feften 
Ständer einlegt, diefelbe von unten abfleft und dann den an⸗ 
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dern Ständer wieher vorwärts fchiebt. Dieſes Schieben ober 
Rüden ver Ständer wird durch bie Definungen c in der Sohl⸗ 
platte A fehr erleichtert, wenn es iſt dazu nichts weiter noͤthig, 
als eine eiſerne Brechftange (Hebelſtange) in vie Deffnungen zu 
ſetzen und fo den Ständer fortzuſchieben. Die Deffnungen c 
tragen aufßerbem zur Verminderung bed Gewichts der Sohl⸗ 
platte bei. Die auf der Zeichnung angegebene größere Breite 
ver Sohlplatte A, an dem einen Ende verfelben, hat feinen 
anderen Zweck ald ven, daß auf verfelben zugleich noch her 
Angewelleftänder einer Borgelegewelle befeftigt ift. 

Das Schneidewerk flimmt mit vem in Fig.1 — 11. bare 
geflellten in ver Hauptſache überein, weshalb viefelben Gegen» 
fände und Theile auch mit gleichen Buchfiaben wie bei dem 
Schneidewerk Fig. 1 — 11. bezeichnet find. Die Conſtruction 
des Brillenkaftene und vefien Anbringung, fo wie die Befefli- 
gungsart der Brillen dürften weniger als bei tem Schneide⸗ 
wert in Big. 1 — 11. zu smpfehlen feyn. 

In Big. 15 und 16. find die beiden Spinveln dei Schnei⸗ 
dewerko (Big. 12 — 14.) im wnarmirten Zuflande, in Der äu⸗ 
feren Längen Anficht bargeflellt. 

Die Schrauben o Big. 13. follen vie Lager in unverrückter 
Lage gegen die Spindeln fefthalten, damit dieſe ſich nicht in ho⸗ 
rizontaler Richtung verfchteben Finnen. Bei dem Schneibewerk 
in Big. 1 — 11. find dergleichen Schrauben nicht angebracht, 
weil dort angenommen wird, daß bie Lager in den Staͤndern 
eine unverrückbare Lage erhalten, und daß ſich die Spindeln 
mit den Rändern n,n’ der vorbern Zapfen genau und fe an 
ven Lagern zu beiden Seiten derſelben anfchließen, alfo ein 
Berfhieben der Spindeln nicht erfolgen kann (F. 1007:). 

Fig. 17 — 23. Keinetfen- Walzwertd - Ständer 
für drei Walzen; In der Eliſenhütte zu Paruſchowitz im 


Oberfchlefien. 
Fig. 17. Innere Stirn » Anficht des Ständers mit ber 
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Kappe; Big. 18. Dber- Anfldht ver Ständerkappe; Zig. 19: 
Horizontaler Durchſchnitt des Staͤnders nach der Linie AB in 
Fig. 17.; Fig. 20. Aeußere Stirn⸗Anſicht deſſelben; Big. 22. . 
Mittlerer vertikaler Ouerburchfäänitt; Big. 23. Hor,gontaler 
Durchſchnitt deſſelben nach der Xinie CD in Fig. 20. - 

Die Ständerjchenkel find oben mit Turzen Federn a ver⸗ 
fehen, in welche wie Stänverfappen b mit den an der untern 
Fläche befindlichen Nuthen eingreifen. Im ven mittleren cylin- 
derförmig verflärkten Theil der Stänverfappe b Big. 17 und 
18. wird von der untern Seite aud die yunctirt angenentete 
metallene Mutter für die Stellfchraube, welche Fig. 21. in ver 
äußeren Anficht darſtellt, eingeſezt. Die Stänperfappe wire 
anf. den beiden Schenkeln des Ständers mittelft zmeier Schrau⸗ 
benbolzen befeſtigt, welche durch die beiden Köcher c der Staän⸗ 
derfappe b Fig. 18. durchgehen. Die Schraubenholgen werben 
tr den Tothrecht in die Staͤnderſchenkel 6 Zoll tief hineingeführ⸗ 
ten Loͤchern durch Schlußkeile feftgehalten, welche In die Löcher d 
der Standerſchenkel eingetrieben werden. Auf die durch die 
Stänverfappe bdurchreichenden Gewinde dieſer Bolzen werben 
ſtarke Muttern gegen die obere Seite der Kappe feit angeſchraubt. 
Bier lange Schraubenbolgen, deren mit Gewinden verfehenen 
Enden durch die Löcher e Fig. 17. und 18, durchgehen, dienen 
zur gegenfeitigen Befefligung ber beiden zufammengehörigen 
Ständer. 

Das untere Lager f, Big. 17. und 20. der unteren 
Walze wird mit den an beiden Enden angebrachten verti- 
kalen Federn in die Nutben & (Big. 22 und 23. des Stin- 
ders eingelafſen, und ift mit einem metallenen Einſetzlager « 
verſehen An den Innern Seiten erhalten die Stänverfchen- 
kel 13 Sol tiefe und 2 Zoll breite Salze b Big. 17, 19, 
22 und 23. in welche die unteren Xager i ver Mittelmalze, 
die Oberlager k ber Mittelmalze, die Unterlager 1 ver Ober- 
walze" und die Oberlager m der Iegtern mit ven Brüflungen 
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ihrer Salzen eingelegt fine, wie im ig. 20. angegeben ifl. 
Das untere Lager i der Mittelwalze, welches unten einen Aus⸗ 
ſchnitt n für die freie Bewegung des durchgehenden Zapfens 
der unteren Walze erhält, fieht mit ver untern Seite in ben 
Falzen b des Ständers. Die Lager i, k, |, m belommen 
ebenfalls metallene Einfeglagr a Yig. 20. Mittelft zweier 
Schraubenbolzen, welche durch die Köcher o Fig. 18. der Stän- 
derkappe, und durch bie Lager m, I,k, Fig. 20. durchgehen und 
unterhalb des Iektern k mit ſtarken Splinter befefligt werben, 
wird die Oberwalze von der Stänverfappe b getragen und 
kann zugleich mittelft der Muttern, die oberhalb ver Stander⸗ 
kappe auf ven durchreichenden Gewinden der Hängeſchrauben⸗ 
bolzen aufgefchraubt find, Höher geftellt werben. Das Erheben 
der Mittelwalze gefchieht nur durch Linterlageflüde unter bie 
Lager i Fig.20. Damit fich die Walzen in horizontaler Rich⸗ 
tung nicht verfchieben, fondern die Kaliber verfelben immer ge⸗ 
nau auf einander paflen, werben bie Lager i, | durch die Eleinen 
Stellfegraußen p Fig. 19. gegen bie Stienen ver Walzen ge= 
preßt, und dadurch in unverrüdter Lage erhalten. Die Mut⸗ 
tern & Big. 19. dieſer Schrauben find in ven ſchwalbenſchwanz⸗ 
förmigen Ginfchnitten 3 der Brüflung ber Stänberfalzen ein⸗ 
geſetzt. In Big. 17 und 20. find y vierelige Löcher, welch⸗ 
durch die eben gebachten Brüflungen bis zu den Einſchnitten A 
durchgehen und durch welche die Schrauben p frei durchgeſteckt 
werden. - . 

Die an ven Innern Seiten ver Ständerfchenkel angebrachten 
Nuthen q Big. 17. dienen zur Anbringung der Vorlagen und 
der Ahftreifeifen, worüber die Erläuterungen zu af. LVIII. 
nachzuſehen find ($$. 965 — 971, 1005.). 

Fig. 24— 27. Feineiſen⸗Walzwerksſtänder mit 
drei übereinander liegenden Walzen und mit zwifchen 
ben Lagern eingelegten Keilbolzen, zur vertifalen Erhebung ober 
Senkung der Mittel- und Ober» Walze. 
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Big. 24. Aeußere Stirn⸗ Anficht des Stänverd; Big. 26. 
horizontaler Durchſchnitt nach der Linie AB in Fig. 24.; Fig. 27. 
vertikaler Durchſchnitt nach CD in Fig. 24. mit der äußern 
Anfiht ver Walzen; Big. 25. Oberanficht der Ständerkappe. 

Der Ständer a flimmt im Allgemeinen mit dem vorigen 
überein, auch wird die Stänberfappe b in derfelben Art auf ven 
Ständer befefligt. 

Das Erheben der mittlern und obern Walze geichieht mit⸗ 
telft der Keilbolzen 9, welche je'zwei und zwei, zwifchen ben 
Unterlagern ver Oberwalze 1 und den Oberlagern der Mittel- 
walze m, fo wie zwilchen ven Unterlagern ver Unterwalze n 
und den an den Ständern angegofienen Knaggen g in fchrä« 
gen Ginfchnitten liegen. Diefe Keilbolzen erhalten an dem Tell, 
mit welchem fie in den Ginfchnitten der Lager und der Knag⸗ 
gen g liegen, eine abgefürzte pyramivale Geſtalt, und find an 
ihren vorvern, vor den Lagern vorragenden Enden mit Gewin⸗ 
ben a verfehen. Auf dieſe Gewinde s find Muttern 7 aufe 
gefhraubt, welche zur Unterlage 4 Zoll flarke, 2 Zoll breite 
und 34 Zoll lange geſchmiedete Blätter oder Schienen 4 erhal⸗ 
ten, die in 4 Zoll tiefe Einfchnitte der äußern Seiten der La⸗ 
ger f, b, i und der Knaggen g eingelaflen find. Durch das 
Anziehen der Muttern 77 werben die Keilbolzen in horizontaler 
Richtung von innen nad außen bewegt, wodurd ein Erheben 
der Lager ſ, b, i, und alfo auch ver Walzen m und 1 erfolgt. 
($$. 965 — 971. 1005.) 


Tafel LXI. 


Big. 1 — 5. Eiſenblech⸗Walzwerk⸗Ständer⸗ 
Geſrüſt, nebſt Vorrichtung um vie obere Walze von unten zu 
heben. 

Big. 1. Längenprofll nach ver gebrochenen Linie EF, GH, 
IK in Big. 2; Big. 2. Vertikaler Querdurchſchnitt nach ber 
gebrochenen Zinie AB, CD in Fig. 1.; ig. 3. Oberanflcht des 
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Walzwerks; Big. 4. Innere Stirnanficht eines Kuppelungsge⸗ 
triebe⸗Ständers; Big. 5. Oberanficht deſſelben nach abgenom⸗ 
mener Kappe. 

Die Walzgerüftfländer a ſtehen mit ihren abgefchrägten 
Fügen b (Big. 2.) unmittelbar auf. Xeiften &, welche an ben 
oberen Seiten ber gußeiſernen 23 Zoll ftarfen Soplplatte c 
angegoſſen find. Die oberen Seiten vieler Leiften find fo ab⸗ 
gefchliffen, daß fie genau in einer Ebene liegen und ben Gtän- 
dern einen flcheren feſten Stand ‚gewähren. 

Die Sohlplatte c bilder einen flachen Kaften mit 7% Zoll 
hoben Seitenwänven d, ver aus zwei Theilen zwifchen dem 
Kuppelungsgetriebe = Gerüft und dem. Walzgerüft unterhalb ver 
Kuppelungswellen fo zufammengefegt ift, daß jedes dieſer Ge⸗ 
rüfte auf einem zufammenhängenden Theil der Sohlplatte fteht. 
Gegen die Längenwände d ver Sohlplatte, welche nady innen 
eine fchräge Stellung haben, find die Kühe des Walzgerüſtſtän⸗ 
ders a an ven Außern abgeichrägten Seiten feſtgekeilt. Außer- 
dem werben die Büße b der Ständer no durch Schrauben- 
bolzen e, Big. 1, 2, 3., welche Durch die Doppelt übereinander 
Legenden hölzernen Sohlſchwellen fdurchgehen, mit der Sohl⸗ 
platte ce und ven Schwellen f verbunden. Nicht allein die 
obern Enden diefer Bolzen, über den Stänverfüßen, ſondern 
auch deren untern Enden unter ben Sohlfchwellen f find mit 
Scraubenmuttern verjehen, um Die Bolzen nad Grforbern 
. berausziehen zu können. 

In derfelben Art, mie die Walzgerüftftänver, find auch 
bie beiden Kuppelungdgetriebefländer gg, auf der Sohlplatte c, 
mittel mer Schraubenbolgen e befeftigt; auch fichen die Stün- 
der mit der untern Seite der Büße b, ebenfalls auf Leiflen «, 
pie an der Sohlplatte c angegoffen find. 

Um die Muttern der Bolzen e, unterhalb ver Sohlſchwel⸗ 
Ten f, anziehen ober losjchrauben zu können, find unter ven 
Sohlſchwellen f in ven Bundamentmauern A Fleine Nieſchen k 
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Sig. 1. angebracht, durch welche man zu diefen Muttern frei 
gelangen kann. 

Um den vorderen Walzgerüftfländer bequem verrüden, 
nämlich gegen den Hintern (zunächft ver Betrieböwelle) ſtehenden 
Ständer verfhleben und dann feftftellen zu können, wenn Wal- 
zen von andern Längenbimenflonen eingelegt werben follen, 
find für die Bolzen e dieſes Ständers mehre, mit bervorragen« 
den Rändern verfehene Bolzenlöcher i Fig. 1, 2, 3. in ver 
Soplplatte e angebracht, für welche auch die. dazu erforderli⸗ 
hen Loͤcher durch die Sohlſchwellen f Gerüdfichtigt werben 
möffen. 

Die. fihrägen Längenwände oder vie Ränder d ber Sohl⸗ 
platte e ſind an der äußern Seite mit Falzen verſehen, in welche 
Seitenplatten I hochkantig eingeſetzt und mittelſt ver Schrauben⸗ 
bolzen 4 an den Raͤndern d befefligt werden. Die Seitenplat⸗ 
ten, welche die beiven heile der Sohlplatte c zugleich zu einem 
Ganzen verbinden, erhalten an Ihren äußeren Seiten angegoffene 
Leiten m Big. 2. und 3., durch welche oberhalb verfelben 
Salze gebildet werben, die zum Auflager von Gediehlen (Kaufe 
böden) Bienen. 

Der Sohlplatte, welche 14 Zoll tief in die Sohlſchwel⸗ 
Ien feingelaſſen wird, find an ihren Längenſeiten ſtarke Lappen 
(Obren) n Fig. 2. und 3. zugetheilt, mittelft deren fie durch 
flarfe Schraubenbolzen o auf ven Schwellen f befefligt und in 
den Fundamentmauern A veranfert iſt. Die Schraubenholzen o. 
geben durch die. Sohlſchwellen fund reichen 8 Fuß 7 Zoll in die 
Fundamentmauer A hinein, wo fle durch die daſelbſt der Ränge 
nach eingemauerten eichenen Schwellen p durchgehen und unters 
bald derſelben eben ſo wie an ihren obern Enden über den 
Ohren.n ber Sohlplatte, durch aufgeſchraubte Muttern befeſtigt 
find. Um zu ven untern Muttern der Bolzen c, unterhalb vet 
Schwellen p frei gelangen zu Eönnen, find ebenfalld kleine Aus⸗ 
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ſchnitte oder Niefchen q im Mauerwerk angebracht, wie fi 
aus der Zeichnung ergiebt. 

Es ift feine lobenswerthe Konftruftion, die hölzernen 
Schwellen p der Länge nach, in die Fundamentmauern A ein- 
zulegen,. fo daß fle die Hälfte ver Stärke dieſer Mauern ein» 
nehmen. Bei ver tiefen Lage find die Schwellen nämlich dem 
Verſtocken Ieicht ausgefegt, wodurch dad Zufammenbrechen des 
über venfelben aufgeführten Theils ver Fundamentmauern, auf 
welchem vie ganze Laſt des Walzwerks ruht, herbeigeführt mir, 
indem dann bie Grundlage fehlt, da dad Mauerwerk nicht fo 
weit reiht, daß der üdrige Theil ver Fundamentmauern das 
alsdann 1 Fuß 104 Zul frei überragende Mauerwerk fefthal- 
ten und ‚tragen kann. Vorzuziehen iſt es, flatt ber eichenen 
Schwellen p gußelferne durch Rippen verflärkte Bohlen (mie 
auf Tafel LXIII. Fig. 18. angegebet) in vie Fundament⸗ 
mauern A einzulegen und die Bolzen o daran zu befefligen. 

Die SoHlichwellen $, welche der Länge nach auf der Fun⸗ 
damentmauer A aufliegen, und nad innen gegen den über- 
woͤlbten Raum des Fundaments 24 Zul weit frei hervorragen, 
And an den äußern Seiten bis zu ihrer oberen Fläche ver- 
mauert. Sie werden durch eingezapfte hölzerne RMiegel r, r 


Big. 1. und 3. in unverrüdter Entfernung von einander er⸗ 


halten, fo daß fle fich einanver nicht nähern £önnen, und durch 
die horizontal durchgehenden Schraubenbolzen d werben fie ver- 
hindert, fich von einander zu entfernen. Die vorbern Enden 
dieſer Schwellen find ebenfalls durch Schraubenbolzen o an ver 
Sundamentmauer A befefligt. 

Innerhalb der 3 Fuß 9 Zoll im Lichten breiten Walz- 
gerüftgrube B Fig. 2. find zwei halbzirkelfürmige Gewölbe C 
und D zmwifchen ven beiden Seltenwänben ber Bundamentmauern 
AA gefpannt, welche ven durch die Seitenwände AA hindurch⸗ 
seichenvden eichenen Querjchwellen t, t ald Grundlage, oder als 
Auflager dienen. Zur Sicherung der Wiverlager find quer durch 
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diefe Gewölbe und durch die Seitenwände AA flarfe Anker⸗ 
bolzen y gelegt, die Durch aufgefchraubte und gegen aufgefcho- 
bene flarke Bleche wirkende Muttern, ihre Befefligung erhalten. 
An den Enden ver Schwellen t fin flarfe Anker & angenagelt 
und durch Splinte 7 befefligt. 

Auf den Schwellen t Tiegen die gußeifernen Bußplatten vo, 
auf welchen die gußeifernen Lagerfländer v für die vier Hebel 
oder Balanciers w, mitielft der Schraubenbolzen H feftgeichraubt 
find. Die Yußplatten n werben durch die Schraubenbolzen & 
auf ven Schwellen t befefligt. Diefe Bolzen Z gehen zugleich durch 
die Scheitel der Gewölbe C und D Iothrecht durch und merben 
daſelbft durch ſtarke Koͤpfe, welche mit großen ſtarken Scheiben 
gegen die innere Gewoͤlbfläche anliegen, feſtgehalten. | 

Die Uren zu der Hebel w bilden an ihrer untern Auf—⸗ 
lagerfeite einen rechten Winkel, mit welchem fie in ven flumpfs 
winflig vertieften Lagern ver Ragerftänder _v Big. 1. Liegen. 

An den Enden ver Fürzeren Arme ver Hebel w flehen, in 
Izölligen Bertiefungen, die gefchmieveten Hebeſtangen x, durch 
welche die beiden Unterlager der obern Walze getragen werben. 
An den äußern Enden ver langen Arme ver Hebel w hängen 
die aus einzelnen Ringen ober Scheiben beſtehenden (mit dem 
Gewicht der obern Walze und dem ihrer beiden Lager korreſ⸗ 
pondirenden) Gegengemichte y, mittelft der Zugflangen z, auf 
welcher fie aufgelchoben find. 

Die oberen Theile der Zugſtangen z liegen innerhalb eines 

.am Außern Ende ver Hebeldarme angebrachten Tothrechten 
Schlitzes, wie Fig. 3. zeigt, und hängen an dem oben durch 
die Zugftangen durchgeſteckten Bolzenkeil », welcher in einer 
Kleinen halbrunden Bertiefung oben In den Baden ver Schlibe 
der Hebeldarme bemeglih if. Das Gewölbe D ift 2% Fuß 
länger ald das Gewölbe C, in welchem Längenverhältniß auf 
dem erfleren auch mehr Schwellen t neben einander liegen, ale 
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auf dem Iegteren, damit, wenn beim Cinlegen Fürzerer Walzen 
der vordere Walzwerköftänder näher gegen ven hinteren gefcho- 
ben wird, auch die dazu gehörigen beiden Gegengewichtshebel w 
in demſelben Berhaͤltniß den andern beiden Gegengewichtshebeln 
näher gerückt und auf ven Schwellen € in ber angegebenen Art 
wieber befeftigt werben können. Deshalb find durch dieſe Schwel⸗ 
len, außer den beiden Löchern, durch welche in Big. 1. die Be⸗ 
feſtigungsbolzen & der Fußplatie a für pie Hebelfländer v durch⸗ 
geben, noch ſechs Löcher E gebohrt und In dem Gewölbe D 
die hierzu erforberlichen Löcher ebenfalls angebracht, ſo daß für 
vier verfchienene Walzenlängen, ober für vier verichienene Stel⸗ 
lungen des vorbern Walzgerüftftänvers, auch eben fo viel vers 
ſchiedene und korreſpondirende Stellungen ver zugehörigen Ge⸗ 
gengemwichtöhebel ausführbar find. Durch diefe 8 Bolzen⸗ 
Löcher von 24 Zoll Weite In ven Schlußfleinen des Gewoöl⸗ 
bes D wird daſſelbe an der wichtigften Stelle geſchwaͤcht. Ueber⸗ 
haupt iſt die Art ver Befefligung der Bolzen & unterhalb ver 
Gewölbe C und D ven Iepteren nicht fehr zuträglich, und «8 
würde zweckmäßiger fegn, dad Bundament nicht zu übermölben, 
fondern flatt der hölzernen Schwellen t, gußeiferne, vreizöflige, 
auf den untern Seiten mit 4 Zoll breiten DVerftärfungsrippen 
verſehene Platten nebeneinander einzulegen. 

Auf den Zeichnungen Big. 1. und 2. if punktirt anges _ 
deutet, wie in den Schwellen t über dem Gewölbe D, 54 Zoll 
tiefe, Eaflenartige Vertiefungen eingeflemmt find, um frei zu ben 
Muttern ver Schrauben e, unterhalb der Rangichwellen f, f ges 
langen zu Eönnen. 

Für die Hebe⸗ oder Trageflangen x des norbern Gerüfl- 
fländers find megen ber vier verfchievenen Stellungen ver zu⸗ 
gehörigen Gegengewichtshebel, ebenfalls vier viereckige Löcher in 
der Sohlplatte ce angebracht, durch welche fle durchgeſteckt wer⸗ 
den koͤnnen. In Big. 3. finb zwei vergleichen bei @ angege⸗ 
ben, welche mit über der Sohlplatte hervorragenden Rändern 
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verfehen find. Die einzelnen Scheiben over Ringe, and melden 
die Gegengemichte y an den Hebeln w beftehen, find wie Big. 1. 
und 3. zeigen, mit Einfchnitten verfehen, um fle auf vie Zug- 
ftangen 2 aufſtecken oder von derſelben abnehmen zu können, 
je nachdem die Gegengewichte vermehrt ober vermindert werben 
follen, ohne die Zugflangen z jedesmal abnehmen zu möüffen. 
Die Walzgerüftftänder a ſind oben durch flarfe Ankerbol⸗ 
zen a mit einander verbunden, in beren Gewinde die Muttern sa 
greifen, um fle feft anziehen zu können und dadurch bie Stän- 
der in unveränberter Enifernung von einander zu erhalten. 
Die Geräftflinver erhalten Feine beweglichen Rappen, welche 

nur bei Fleinen Walzwerken vortheilhaft anzumenven find, bei 
größeren aber nicht die erforderliche Stabilität gewähren wür« 

ben. Die mit den Gerüflfländern aus einem Stück gegoffenen 
‚Kappen find in ver Mitte mit einer eylinverförmigen VBerflär- 
tung 5 verfehen, in welche, von unten ber, die metaflenen 
Muttern für die Stellichrauben e eingefeßt werden. Die Muts 
teen erhalten eine ſechsſeitige äußere Geftalt, damit fie fich in 
den Ständerfappen nicht drehen Fönnen. Gegen die untere 
Seite der Stänverfappen find fie mit hervorſtehenden Rändern ꝙ 
Fig. 2. verfehen, durch welche fie mittelft der gußeifernen ge⸗ 
fehmeiften Ringe w, in welche fie eingelafien find, getragen 
werden. Die Irageringe vw find durch die Schraubenholgen « 
an den Ständerfappen befeftigt. 

- Die metallenen Ginlegelager d der untern Walze e Big. 2. 
werben unmittelbar In die Ständer a eingefchoben. Die untern 
Lager g und die obern Lager A ver obern Walze f fept man 
von der innern Seite her In die Falzen der Ständerſchenkel. 
Ste Tiegen mit ihren an ven Seiten hervorragenden Blättern 
gegen die Brüftungen biefer Falzen. Vermittelſt der untern 
Lager g wird die obere Walze f, wie ſchon erwähnt, durch die 
Begengemichtöhebel w mittelft der Hebelftangen x gelragen und 
ſo gehoben, daß bie Oberlager A mit ihrer DOberfeite gegen die 
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großen: Stellfchrauben c gepreßt werden, wenn die Stürze ober 
die Bleche durch die Walzen gehen, und daß vie obere Walze 
mit ihren Lagern wur mit einem geringen Uebergewicht auf bie 
untere Walze zurüdfallen, weshalb die Gegengewichte dieſer 
Abficht angemefien normirt werden müſſen. Zuweilen fucht 
man dad Zurüdtallen ver oberen auf die untere Walze ganz 
zu vermeiden, welches theils durch die Größe des Gegengewichts, 
theils Durch die gleich anzuführenne Binrichtung bei den Zug⸗ 
fangen bewirkt wird. In bie obern und 'untern Lager g und 
h find ebenfalls metallene Cinlegelager d eingefegt. Damit 
bei einem etwa eintretenden Bruch ver Gegengewichtshebel w 
oder der Zugftangen z, die Oberwalze f nicht mit ihrem gan« 
zen Gewicht auf die Unterwalze e falle, wodurch leicht ein 
Zapfeubruch ver letztern herbeigeführt werben Eönnte, find an 
den Hebelſtangen x Verſtärkungen a’ Fig. 2. angejchweißt, mit 
welchen ſich viefelben auf dem Rand ver durch die Ständer 
hindurchgehenden Loͤcher auflegen koͤnnen. 

An den Köpfen der großen Stellſchrauben c find horizon⸗ 
tale, gezahnte Scheiben 3 befefligt, zmifchen deren Zähnen bie 
fhräg herabhängenven Hebeldarme k eingelegt werben um bie 
Schrauben zu drehen. Die Arme find gabelfürmig und beweg⸗ 
lich an Ringen A‘ befeftigt, welche auf ven runden Obertheil 
der Scheiben i drehbar aufgefihoben werben, wie in Fig. 1. 
2. und 3. angegeben iſt. Durch diefe Ginrichtung laſſen ſich 
die Hebeldarme A, die den Arbeitern bequem zur Hand find, 
ſtets ſo flellen, daß die Gerüſtſtänder bei dem Drehen ver Gtell« 
ſchrauben nicht Hinverlich werden, und bie Hebelsarme immer 
auf einer und verfelben Seite der Gerüſtſtaͤnder bleiben Finnen. 

Die an den aͤußern und ſchmalen Seiten der Gerüftftän- 
der mit angegoffenen, borizontal Hervorragenden und durch 
Knaggen (Conſolen) 2 unterflügten Trageplatten m dienen zur 
Befeſtigung der 4 Zoll flarken, eichenen Platten oder Bohlen n, 
ſtatt deren zweckmäßiger ſchwache gußeiferne Platten zu wählen 
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find. Die Befeſtigung gefchieht durch die Keilbolgen d’. Die 
vordere Platte if zum Auflager für die zu walzenden Stürze, 
Pakete und Bleche, vie Hintere Platte zum Auflager für die 
Stürze u. f. f. beflimmt, welche zwifchen ven Walzen geſtreckt 
worden find. Die beiden Abſtreifeiſen s', welche mit ihren vor⸗ 
dern unten abgeſchrägten Enden auf ver untern Walze g aufe 
liegen, finn ver Vorſicht wegen angebracht. 

Die Kuppelungsgetriehe- Ständer g Big. 3. und 2. wer⸗ 
den, eben fo wie die Walzgerüſtſtänder, durch 4 Ankerbolzen o 
horizontal mit einander verbunden. In Big. 4. find 77’, bie 
für diefe Bolzen in ven Stänvern angebrachten Löcher. Die 
GStänverfappen ꝓ find mittelſt ver Schraubenbolzen 9° Fig. 1, 
3. und 4. auf den Ständern g befefligt. Die untern Enden 
biefer Bolzen reihen 16 Zoll tief in vie lothrechten Löcher y 
Big. 5. der Stänberfchenkel hinein, und werben durch Keile 
Fig. 4. befeftigt. In die untern Seiten ber Stänberfappen, 
weldde, wie gewöhnliche Lagerdeckel, mit ihrem mittlern Theil 
3—5 ol zwifchen die Stänverfchenkel eingreifen, ift das me⸗ 
tallene Einlegelager v' für die Zapfen des obern Getriebes ein⸗ 
gefegt. Die gußelfernen, ebenfalls mit einem metallenen Ein» 
legelager »' verfehenen untern Lager q Big. 4., für die Zapfen 
des obern Getriebe, werden von der Kappe p mittelft ver bei⸗ 
den Schraubenbolzen gs’ getragen, an- welchen bie gefröpfte 
Schime op‘, die mit beiden Enden durch die Lager q durchgeht, 
angefchweißt if. Die Lager q find feitwärts mit Nuthen ver« 
fehen, mit welchen fie auf die vorfpringenden Febern der Stäns« 
derſchenkel eingefchoben werben. Mittelft der Schraubenbolzen z‘ 
und der zwiſchen ven Kappen » und ben obern Geiten der 
Stänverfchenkel einzulegenden Zwifchenhölger r von Buchenholz, 
Tann das obere Betriebe mehr oder weniger gehoben ober ge⸗ 
fentt werden. Die metallenen Ginlegelager »' für vie Zapfen 
des untern Getriebe werden unmittelbar in bie Ständer g 
eingefhoben. Auf den Stänverfappen befinden fich angegofiene 
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Tüten s in welche das Del gegoflen wirb, welches, mittelft 
einer dünnen Röhre durch die Kappen p und die Einlagelager 7’, 
zur Schmiere für die Zapfen des obern Getriebes dient. 

Die Zwifchen- oder Kuppelungdwellen t, t' für vie beiden 
Getriebräner u w’ zur Bewegung ver Walzen, find mit ven 
Sapfenköpfen der Walzen und denen ver Getriebewellen burch 
die Muffen v verbunden. Der rofettenartige Querſchnitt ber 
Zapfenköpfe ftimmt mit dem der Zwiſchenwellen ?, T', mie aus 
Fig. 2. hervorgeht, überein. Damit fi die Muffen v, vie 
ebenfalls eine rofettenartige Geſtalt erhalten, durch die Erſchũt⸗ 
terungen nicht auf die Zwiſchenwellen zurüdichteben Können, 
find in die Vertiefungen ber lettern hölzerne Stäbe einge 
legt, welche durch umgefchnallte Riemen x an ven Zwiſchen⸗ 
wellen feftgehalten werden. Durch dieſe Stäbe werben die Muf⸗ 
fen abgefpreist, fo daß fe fi einander nicht nähern koͤnnen, 
wie ſchon in der Erläuterung zu Tafel XXXVII. erörtert ward. 

Die Welle des untern Getriebraved «’ iſt mittelft einer 
gezahnten Schiebemuffe 2, 2’ mit der Schwungradwelle y in 
Berbindung gefegt. Der Theil 2 der Schiebemuffe wird auf 
dem Zapfenkopf der Schwungradwelle befeſtigt, der andere 
Theil 2’ auf die Welle des untern Getriebed gefchoben und 
greift in die runde Vertiefung y derfelben mit feiner halbrun⸗ 
den Innern Fever ein! „Das Aus⸗ und Cinrüden des hori⸗ 
sontal verfchlebbaren Theils 2’ der Schiebemuffe gefchieht mit- 
telft des Hebelarmes a’, welcher an der kleinen horizontalen 
Felle b’, die fich In ven Zapfenlagern c’ bewegt, befeftigt iſt. 
An diefer Welle b‘ wirken vie beiden Hebel f, an deren äußern 
Enden die runden Bolzen e’ befeftigt find, welche in die Nuth g’ 
des verfchiebbaren Theils 2’ der Muffe eingreifen, und burd 
pie Bewegung der Welle b‘ mittelft des Hebels a’, den Muf⸗ 
fentheil 2' ein» oder ausrüden, je nachdem ver Hebel nieber- 
gebrüdt oder gehoben wird. Der Lagerfländer g’ Big 1. und 
3. der Schwungrabmelle y ift auf ver Schlplatte e mittelft 
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langer Schraubenbolzen (wie o, und aud in berfelben Art, wie 
in Fig. 1. punktirt angegeben ift) befeftigt. Die 11 Zoll recht⸗ 
winflig nach oben gefröpfte Sohlplatte c Tiegt auf den Schwel- 
Ien b, denen bie Sunbamentmauer E zur Grundlage dient. 

Der Lagerdeckel A’ ift, wie bei den SKuppelungsgetriche- 
fländern, mit einer Tülle (Schmierbüchfe) i’ verfeben, in melche 
das zum Schmieren der Zapfen der Schwungrabmelle erforder⸗ 
lie Del gegoflen wir. (66. 859 — 861. 1039.) 


- 


Tafel LXIL 


dig. 1 — 14. Eiſenblech-Walzwerk; Ständer- 
gerüft mit Keilftellung (Einrichtung zum Feflftellen ver 
oberen Walze mit horizontalen Keilen) und Vorrichtung 
zum Heben der obern Walze von oben. 

Fig. 1. Aeußere Längenanficht; Fig. 2. Aeußere Stirn⸗ 
anficht; Fig. 3. Oberanficht des Walzwerks; Fig. 4. Laͤngen⸗ 
anficht ver Hebeluorrichtung zum «Heben ber obern Walze; Big. 5. 
Vertikaler Durchſchnitt verfelben nach AB-in Big. 4.3 Big. 6. 
Obere Anficht eines folchen Hebels; Fig. 7. Längenanflcht der 
Keilftelungdvorrichtung ; Big. 8. Stirnanficht verfelben; Big. 9. 
Oberanficht ohne die untern Kelle; Fig. 10. Stirnanfldht ver 
obern Platte, Big. 11. Untere Anſicht der Vorrichtung ohne 
die untern Kelle in dem horizontalen Durchſchnitt nach ber 
punktirten gebrochenen Linie ABCDEF in Fig. 7; Big. 12, 
Vertikaler Durchichnitt nach der Linie GIKLMN in Big. 11. 

Die Gerüftfländer a, welche mit ihren Kopfftüden oder 
Kappen aus einem Stück gegoflen find, flehen auf der guß⸗ 
eifernen Sohlplatte b und find zwifchen ven ſchräg hervorſte⸗ 
henden Leiften c derſelben mittelft hoͤlzerner Kelle d feftgefeilt. 
Die Sohlplatte b Iiegt auf den hölzernen Langfchwellen e, 
Big. 2., welde in den beiden Bunbamentmauern f eingelaffen 
Mind. Sie Befefligung der Sohlplatte auf den Schwellen e 
gefehlebt durch lange Anterbolzen g, welche durch die 6 bis 
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7 Fuß tief in den beiden Mauern Sf horizontal eingemauerten 
gußelfernen Ankerplatten burchreichen und unten in ver früher 
ſchon erwähnten Art durch flarfe Splinte angezogen und feft- 
gehalten werben. Die oberen mit Gewinben verfehenen Enden 
der Bolzen g find durch. verfenkte Muttern & Big. 3. in ven 
an der Sohlplatte angegofienen Ohren h befefligt. 

Die Lager i Fig. 2. der untern Walze I werben zwiſchen 
die Schenkel der Gerüſtſtänder unmittelbar eingefehoben und 
greifen mit Eurzen Federn feitwärts in bie dazu angebrachten 
Fleinen Nuten der Ständer ein. Die untere Walze k wird von 
der Schwungrapmwelle mittelfi der Zwiſchenwelle a’, die mit ber 
Walze durch die Muffe b’ und mit der Schwungradwelle durch 
eine Schiebemuffe verbunden tft, in Bewegung gefeßt und theilt 
der obern Walze durch Friktlon die Bewegung mit. Bel 
fee iſt es jenoch, wie es jegt Immer mehr in Ausführung 
kommt, beide Walzen durch Zwiſchenwellen mittel Kuppelungs⸗ 
getrieben in Bewegung zu ſetzen, indem dadurch bie flarfen 
Stöße und Erfchütterungen, welchen das Gerüſt ausgeſetzt ifl, 
bedeutend vermindert werden, weil die obere Walze dann nicht 
plöglih aus der Ruhe in Vewegung gebracht wird, welches 
ohne bedeutenden Kraftaufwand und ohne Stöße nicht außführ- 
bar if. Die gußelfernen unteren Lager m und bie obern La⸗ 
ger n der obern Walze I, in welchen metallene Einlegelager 4 
eingefegt find, werben mit Seitenblättern, (d. 5. mit ben Brü- 
ftungen ihrer Salzen) in vie inneren Stänverfalzen eingeſetzt. 
Die obere Walze I wird mir ihren beiden obern Lagern n von 
den untern Lagern m getragen. Letztere hängen an ven beiden 
Dängebolzen o, welche durch die in dieſer Abficht in ven un- 
tern Lagern m, in ben.oberen Lagern n und In ven Ständer⸗ 
kappen angebrachten Löcher durchgehen und unter den untern 
Lagern m mit Splinten befeftigt find, die in bie unteren Gei- 
ten. viefer Lager, wie Fig. 2. zeigt, 4 Zoll tief eingreifen. „Ueber 
ben Stänberföpfen gehen bie oberen mit Gewinden verjehenen 
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Enden der Hängebolzen o durch vie 3 Zoll ſtarken und in 
der Mitte verflärkten, gußelfernen Gängeplatten p durch, und 
find über denfelben durch aufgefchraubte Muttern befefligt. Oben 
in der Mitte der Hängeplalten p find flarfe Defen q, durch 
aufgeichraubte, in der untern Geite dieſer Platten verſenkte 
Muttern befeftigt. In die Defen q greifen mittelft ſtarker sſoͤr⸗ 
miger Hafen r, die 1% Zoll flarken geſchmiedeten Zugflangen s 
(Big. 1— 6.), deren mit Splintlöchern verſehenen obern Enden 
durch die Schlige der Eurzen Hebeldarme ver flarfen gußeifere 
nen doppelarmigen Hebel t Fig. 4, 5, 6. durchgehen und mit⸗ 
telſt der durch Die Splintlöcher verfelben durchgeſteckten 2 Zoll 
ſtarken und 24 Zol breiten Splinte n an den kurzen Hebels⸗ 
armen angehängt find. Die Splinte u greifen mit ven untern 
- abgerundeten Seiten in 2 ZoH tiefe halbrunde Einfchnitte und 
oben in bie gabelfürmigen Enven ver Hebelsarme ein, um barin 
ohne ausgleiten zu können, beweglich zu fein. An ven Fintern 
Enden ver langen Hebeldarme der voppelarmigen Hebel t, be⸗ 
finden fich gußeiſerne (angegoſſene) Kaften v, welche zur Aufe . 
nahme der Segengewichte für vie obere Walze dienen, und wel⸗ 
hen man daher auch die große Eiſenſtärke von 23 Zoll in 
Wänden und Boden zutheilt. Die Größe des Gegengewidh:s 
wird fo eingerichtet, daß ver obern Walze mit ihren beiden 
obern und untern Lagern n, m und den Zugflangen nebſt Zus 
behör ac. etwas mehr als dad Gleichgewicht gehalten wird, fo 
daß die mit ven Oberlagern a in Verbindung ſtehenden untern 
Kelle der Keilftellungs- Vorrichtung, ſtets an den untern Seiten 
der obern Keile anliegen. Die gußelfernen, mit Lagern und 
aufgeſchraubten Lagerdeckeln verfebenen Lagerſtänder w, in denen 
ſich die Hebel t mit ihren Arenbolzen bewegen, find auf den 
hölzernen Schwellen x durch Schraubenbolzen befeftigt, die Schwel- 
Ien x aber auf den Dachbalken y des Hüttengebäubed einge- 
kämmt und mit benfelben ebenfalls durch Schraubenbolzen feſt 
verbunden. " 
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Die Keilftellungs - Vorrichtung, durch welche bie Höhe ber 
Sebung der oberen Walze beſtimmt wird, iſt auß ven Zeich⸗ 
nungen Big. 7 —14., nach einem größern Maafflabe darge⸗ 
ſtellt, wobei biefelben Theile mit denſelben Buchftaben bezeich⸗ 
‚net find. 

Die auf allen Seiten forgfältig abgefhliffenen beiden obern 
Keile a, welche, nebft den unmittelbar mit ihnen feft verbunde⸗ 
nen Theilen, in den Zeichnungen Big. 13. in der untern An⸗ 
fiht und in Fig. 14. in ver äußern Längenanſicht beſonders 
dargeſtellt find, werden mittelſt dreier Schrauben « mit ver⸗ 
fenkten Köpfen, wie In Fig. 7. punftirt angebeutet, unten an 
einer auf allen Seiten abgeſchliffenen Platte 5 feflgefchraubt. 
Auf ver Platte 5 find mittelft ver Schrauben 4 vie gezahnten 
Schienen c befeftigt, in welche das Eleine Getriebe d eingreift, 
durch welches fie in horizontaler Richtung vor⸗ und rückwaͤrts 
gefehoben werben koͤnnen. 

Unter der gemeinfchafllichen und auf der untern Seite ab⸗ 
geſchliffenen, gußelfernen Trageplatte e find, an beiden Enden 
derſelben, vie mit zwei Seltenblättern gefräpften, inwenbig ges 
ſchliffenen Platten f von unten durch die Schrauben y (mit 
verfenkten Köpfen) befeftigt. Un den innern Seiten ber beiben 
Seitenblätter der gefröpften Platten f find unten kleine abge» 
fchliffene Leiften g mittelft der Schrauben d angefchraubt. Durch 
diefe Leiſten g bilden ſich gegen bie gefröpften Platten f bie 
Eleinen Nuthen ⸗ Big. 10., in welche die Platten 5 mit ven 
Keilen a (Big. 13, 14.) eingeſchoben werben, und fich barin, 
wie auch die Keile @ zwifchen den Leiſten g mit geringem 
Spielraum Horizontal beivegen laflen. Indem die Keilplatten * 
in den Nuthen a eingefchoben find und mit ihren obern Seiten 
an den untern Innern Seiten ver gekroͤpften Platten f anlie 
gen, liegen die auf erſtere befefligten gezahnten Schienen c mit 
ihren obern Seiten an ben unteren Seiten der Trageplatte e 
an, wie fi) aus Big. 7. und 12. ergiebt. 
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In der Mitte der Trageplatte e ift auf biefelbe ver guß⸗ 
eiferne Getriebekaſten A aufgeihoßen und durch Schmuben 9 
(Big. 7, 12.) wit von innen verfenkten Köpfen befeſtigt. Die 
Bopenplatte ı dieſes Kaſtens ift mit zmei von den Seiten nad 
Innen um einen Zol bineinfpringenden, rechtwinklig angegof« 
fenen Seitenplatten & Big. 12. verfehen, mit welchen viejelbe 
zwifchen den Seitenplatien des Kaftens A eingreift und vermits 
telſt derſelben auch durch Schrauben Z mit dem Kaften verbun- 
ven iſt. Die Seltenplatten k ver Bodenplatte i reichen fo weit 
noch oben in ven Kaften Hineln, daß die gezahnten Schienen co 
&ig. 7, 8, 11, 12. mit Ihren untern Seiten darauf Auflager 
erhalten und fich horizontal darauf bewegen Eönnen. Ehe vie 
Bodenplatte i an ven Kaften bh befefligt wird, feht man das 
Getrieberänchen d in ven Kaflen ein, fo daß das obere Ende 
ver fenkrechten Welle I (Big. 12.)-verfelben, oben durch die in 
der Trageplatte e und in ver Dedplatte des Kaſtens b for 
refponbirend über einander angebrachten runden Loͤcher durch⸗ 
geht, und die Zähne des Getriebes zwilchen ven Zähnen ver 
gezahnten Schienen ce eingreifen. Nachdem dann die Boden⸗ 
plattei unten an dem Kaſten befefligt worven, wird die Welle l 
des Getriebed d mit ihren untern Zapfen in das in ver Bo⸗ 
venplatte befindliche Zapfenloch eingefegt. In Big. 7. iſt das 
Getrieberänchen mit ver vertifalen Welle punktirt angebeutet. 
Auf dem über dem Getriebekaſten h hervorragenven vierfantigen 
Zapfen ver vertifalen Getriebemelle I, ift zunächft eine runde 
Heine Scheibe u Big. 7, 12. und über diefer das gußeiferne 
gezahnte Sperrrad m Fig.7, 8, 9, 12. aufgefchoben und durch 
die auf dad Gewinde dieſes Zapfens aufzufchraubende Mutter 7 
befeftigt. Auf dem Sperrad find, einander gegenüber Tiegenb, 
vier Handgriffe p mit ihren angefröpften Blättern o durch 
Schrauben » feftgefchraubt. Durch dieſe Handgriffe wird das 
Betrieberänchen d In Bewegung gefekt. i 

Damit die Keile a, wenn fie durch das Drehen des Ge⸗ 
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trieberaͤdchens d mittelft der Handgriſſe p die gehörige. Stellung 
erhalten haben, ſich durch vie Erfchütterungen des Walzgerüftes 
nicht wieder zurückziehen können, greift in bie Zähne ves Sperre 
rades m ein mit einem Handgriff q verfehener Sperrhaken x 
Fig. 7, 8, 9. ein, welcher durch eine Feder 8 gegen die Zähne 
des Sperrabed angedrückt wird. Der Arenbolzen des Sperr⸗ 
hakens © ift an ver Trageplatte e befefligt. 

Die ganze Keilftelungs - Vorrichtung, mit Ausnahme der 
untern Keile t Fig. 7, 8. iſt mit ihrer Trageplatte e in bie 
Einſchnitte eingefegt,. welche zu dieſem Zweck in ven unterm 
Seiten der Stänverfappen ausgeſpart find. Sie wird gegen 
die gleichfalls in jene Einſchnitte eingefchobenen, geſchmiedeten 
Zwifchenplatien ss lg. 2. gebrüdt, durch die beiden Hänge⸗ 
Bolzen ꝙ Fig. 1. getragen und durch viele in den Einfchnitten 
feftgehalten. Die Gängebolgen 9, welche durch die Löcher ze 
Fig. 9. der Xrageplatte e durchgehen; find mit ihren Köpfen 
von unten in die Platte eingelafien. Die oberen, mit Gewin«- 
‘den verfehenen Enven biefer Bolzen gehen durch bie. Trageſchie⸗ 
nen w Fig. 1, 3. durch, und werben burch aufgefchraußte 
- Muttern vr befeftigt. Die Tragefchienen w, welche vermittelft 
der Bolzen p die Keilftellungd-Borrichtung tragen, liegen quer 
über den Ankerbolzen x, durch welche vie beiden Gerüſtſtän⸗ 
ber a, a mit einander verbunden find. 

Die untern, auf allen Seiten ebenfalls abgefchliffenen Keile t 
Fig 1, 2, 7., welche mit ihren unteren Flaͤchen zwiſchen ven 
Ohren o der Oberlager n Fig. 2. in abgefchliffenen Ginfchnit- 
ten liegen, find an den vorbern Enden mit Schraubenfpinveln v 
Fig. 1, 3, 7. verbunden, deren Köpfe in den vorderen. Stirn⸗ 
enden dieſer Keile verjenkt und durch darüber angefchraußbte 
kleine Platten u befefligt find. Die Schraubenfpinveln reichen 
mit ihren vordern Enden durch die gefchmiebeten Schienen y 
Big. 1, 2, 3., deren Enven an ven geſchmiedeten Stäben z mit 
Scraubenmuttern befeftigt find. Die Stäbe = find horkzontal 
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an den Ohren E der Oberlager a Fig. 2. angefcraubt. Mit⸗ 
teift der auf den Schraubenfpimbeln v gegen die Schiene y 
aufgefcht aubten Muttern o können die Kelle t angezogen wer⸗ 
den. Die oberen Kelle a werben durch das Rechtsumdrehen 
des Getrieberäͤdchens d Fig. 11, 12. mittelfi ver Handgriffe p 
Fig. 7— 9. angezogen. 

Wenn vie obere Walze 1 Höher geftellt werben fol, als 
ed durch das Derfchieben der Kelle a und t gegen einander 
möglich ift; fo kann dies dadurch bemirft werden, daß man bie 
in die Einfchnitte der untern Seite ber Stänberfappen einge» 
legten Zmwifchenplatte ra Fig. 2., gegen welche vie Keilſtellungs⸗ 
Vorrichtung mit ihrer Trageplatte e anliegt, entweber ganz 
herausnimmt ober eine ſchwächere Zwiſchenplatte einfeßt. (6.1039) 

Der Keilſtellung hat man fich zeither zwar nur bei ven 
Biechwalzwerbögerüften bebient; es iſt indeß einleuchtend, daß 
fie ſich auch bei den Stabelfenmalzwerkögeräften, ſtatt der Schrau⸗ 
benſtellung, ganz zweckmäßig anwenden läßt. 

Fig. 15 — 21. Eiſenblechwalzwerk; Pilaren⸗ 
gerüſt, mit Vorrichtung zum Heben der oberen 
Walze von oben. 

Fig. 15. Aeußere Stirnanſicht; Fig. 16. Borkerr Ran 
genanficht; Fig. 17. Obere Anficht des Walzwerks; ig. 16 
Vernkaler Durchſchnitt deſſelben nach der — Linie a 
in Pig. 17. 

Der untere Theil oder ver Zub’ der Ständer ur p 
feiner Fußplatie b aus einem Stüd gegoffen; er fleht auf’ we 
Sotziplatie d-and wird zwiſchen daran fehräg hervorragenveũ 
Ränpern oder Leiſten c feſtgekeilt. Die gußeiſerne Sohlplatte 
M in ver ſchon früher‘ beſchriebenen Art, anf den hölzernen 
Zangſchwellen e Sig. 15. mittelſt langer, tief in, vie Funda⸗ 
‚mertmanuer f Gineinreichender Ankerbolzen Gefeftigt. 

Die Geräftfüße a, welche vie untern Lager i ber untern 
Walze g aufnehmen, erhalten abgekürzt » egelformige Berflär- 
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Tungen k, in welchen eben fo grflalteie Rächer außgebohrt find, 
bie Busch die Fußplatten b durchgehen. In diefe Löcher wer⸗ 
den bie gußelfernen runden Säulen ober Bilaren I, nit ihren 
koniſchen Füßen, wie in Fig. 15, 16, 18, punktirt angedeutet 
iR, eingefihoben, che die Gerüftfüße a auf ber Sohlplatte d he⸗ 
feſtigt worden find. Die Zapfen ver unteren Walze g, welche 
nad) der Seite der Betriebswelle durch bie Muffe m mit der 
Zwiſchen welle m verbunden fiab, Liegen in ben Zagern i, welche 
in ber fchon erwähnten Art in den Untertheil a Fig. 15. ein 
gelaften werben. Die obere Walze bh erhält ihre Bewegung 
buy Friltion von ber unterm Walze uns fiebt daher nicht, 
wie dieſe, mit einer Zwiſchenwelle in Verbindung. GB iſt in« 
deß ſchon oben bemerkt, daß es eine zweckmaͤßigere Einrichtung 
WM, beide Walzen durch Kuppelungs wellen mittelßt Kuppelungs⸗ 
getxieben, deren unteres mit ber Schwungradwelle in Werbin⸗ 
bung ſteht, in Bewegung gu. ſetzen. Die Oberlager p, in weiche, 
fo wie In die Unterlager s, meilallene inlogelager y eingeſcho⸗ 
ben. werden, ſind an. den (Gaben mit cylindriſchen Berfärkun- 
gen verſehen, durch welde, wie bie. Oberaufcht Fig. 19: eines 
ſolchen Oberlagers zeigt, runde Löcher q lotheecht durchachen. 
mittelit deren fie auf die Pllaren gufgeſchohen auerven. Die 
untern Lager r lg. 15. ver Oberwalte b; deren Orlelt mit 
berjenigen her untern Lager m Fig. 2. beB- porigen Wolywerts 
übereinflimnt, werden mit ihren concaven Seitenfläcgen zunifehen 
von Milaren Horizontal -eingefhahen ‚un «hen: for ie bie 
ybert Walze durch die Haͤngtbolzen & von ben gern. Sagem p 
Beiragen. Die Dängrbolgn, wele durch wie ober. und, yaım 
Sage durchathon, find unten durch -Spliniiekie o befefligt,- du 
mit GBoll tiefen Einſchnittan in Dir unieren Fläͤchen der Bayer 
Gis. 15.) eingreifen. Die obern mit Gewinden verfehenen 
und über Die Oberlager p hervorragenden Enden ber Gänge 
bolgen s find durch aufgefchraubie farfe Muttern ß, auf ven 
obern Seiten ver Oberlager befeftigt. In der Mitte der obern 
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Seite ver. Oberlager p ſind ſtarke geſchmlebete Defen t einge» 
ſchraubt ober auch eingegoffen, an welche die Zugſtangen m, 
mirtelk ver Halten » Gefefligt find. Diefe Zugſtangen haben — 
in der vorhin erwähnten Art — die Beſtimmung, bie obere. 
Walze mit ihren untern und obern Lagern mittelſt Gegen⸗ 
gerrichtshebeln zu tragen over zu heben, um das Mienerfallen 
der Walze wit ihrem ganzen Gewicht zu verhindern. Durch 
die aus einem meffingariigen Metallgemiich angefertigten — 
ſeltener gegofienen eifernen — Schraubenmuttern w, deren Ges 
winde mit den In den Pilarenköpfen eingeſchnittenen Gewin⸗ 
den y korreſpondiren, wich die Stellung ber obeen Walze ber 
wirkt, zu welchem Zweck die mit vier Handgriffen verfehenen 
Stellkraäͤnze x ig. 15, 18. auf die Muttern geſchoben merken. 
Ourch vas Nieverfihrauben ver Schraubenmuttern werben näm⸗ 
lich die Oberlager p gegen die Zapfen ber obern Walze gedrüͤckt 
wodurch wie Iehesinal erforderliche höhere ober niebrigers Erhe⸗ 
haha ‚ver Walze, oder deren Stellung, bewirklt wi. Damit 
dies Niedervrucken ver Oberlager p vurch Die Muttern ww gleidge 
mäßiger erfolge, Täfe man die Muttern nicht unmittelbar auf 
vie Oberfläche der Oberlagen, fondern auf vie Darunter beſind⸗ 
Then auf die Pllaren aufgeſchobenen Ninge = und z' Wig. 18, 
38. wirken, von denen die unten z ‘auf Bleine, in die Auppen 
oder Oberlager p eingelafiene Dübel d brüden, deren bern 
Flöten verftäblt und abgerundet find. : Die untern und obern 
Flachen ver Ringe z und w' And abgeſchliffen. Dadurch, daß 
die untern Dinge z mit’ ven unter abgeſchliſſenen Flaͤchen nicht 
gegen die breiten Flächen des Oberlagers ober der Kappe, ſon⸗ 
been nur gegen tie fchmalen, abgerundeten, geſchleffenen und 
vertäfflten Dihbelflächen wehren, wird nie Friktion ſehr vermin⸗ 
dert und das Drehen ver Muttern werleichtert: Die 3 Dübel 6 
werden durch 2 BoH tiefe ſchwalbenſchwanzfoͤrmige Vertlefun⸗ 
gen a Fig. 19. In bie obere Seite der Oberlager p eingelaſſen 
und Thanen ſich daher nicht herausziehen. Diefe Einrichtung 
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mit den Dübeln d tft ſehr zwedmäßig, wire indeß nur felten 
angeirofien, Indem man gewöhnlich den Druck der Mutter w 
gegen das Oberlager p nur meittelft eines einzigen zwiſchen⸗ 
gefchobenen Ringes (Brille) =, mit abgeichliifenen Flächen, ge= 
ſchehen läßt. 

Auf die Pilaren 1 werben die gußeifernen, an beiben En⸗ 

von halbrund gebogenen Schienen over Riegel &, 6" aufgefiho- 
ben und Liegen horkzontal auf den halbrunden gußelfernen Un⸗ 
terfäßen 27, welche fich an den Pilaren aulehnen und auf ben 
koniſchen Verflärkungen k ber Gerüflfüße ruhen. In Sig. 20. 
iR einer der Riegel &, C, in der Oberanſicht und in Fig. 21. 
in der MWorberanficht. dargeſtellt. Auf ven Megeln C uns £' 
Itegen geſchmiedete Schienen 8 und 3° in horizontaler Lage 
und find an denſelben durch vie gabelfärmig angenictbeten 
Stäbe g mittelſt ber Kelle x Fig. 16, 18. befeſtigi. 
Aun der vordern Seite des Walzwerkt iſt auf den Schie⸗ 
nen 5, eine gußeiſerne Platte Fig. 16, 18. aufgefchraubt, 
auf welche die zu walzenden Sturze und Vleche aufgelegt ˖ wer⸗ 
den, um fie zwiſchen vie Walzen gu fchleben. Die hinteren 
Sthienen 5 nehmen bie zwiſchen den. Walzen herauskommen⸗ 
den Bleche auf, welche zugleich von den beiden, von Miegel 7 
Hauenförsitg umfafjenden Abftzeifrifen y von der untern Walze 
abgeftreift werden. 

Fig. 22— 25. Darfkellung Ber ————— rs 
ten, wis die Kaliber zu den flachen Eifenftäben 
in die untere Walze ——— oder aan 
ten werden. 

Das Eingreifen ver. oberen Walze in bie amiere "geichicht 
entweder fo, daß die Kalibereinſchnitte in ber unteren "MBalze. 
in ber Mittellinie AB Fig. 22, 23: zwiſchen beiden Walzen» 
axen Tiegen; oder ſo, Daß tiefe Mittellinie, tols in Fig. 24, 
bie Kalibereinſchnitte halbirt. Die wirkennen Flaͤchen, nämlich 
. Ne Matrien a in ben unten, und die Natricen d ım ben 
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obern Walzen, können entmweber gleiche Durchmefler erhalten, 
oder man kann den Patricen d einen etwas größeren Durch⸗ 
mefler zutbeilen als den Matricen a. Sehr ungewöhnlih uns 
nicht zu empfehlen iſt das umgekehrte Verfahren, bei welchem 
die Matricen einen größeren Durchmeffer erhalten als bie Pa⸗ 
tricen, indem dadurch der durchzuwalzende Stab noch mehr 
veranlaßt wird, dem Lauf ber unteren Walze zu folgen und 
fih um viefelbe Herumzulegen. | 

Es mag den wirkenden Flaͤchen beider Walzen ein gleicher 
oder ein ungleicher Durchmeſſer zugesheilt werden, fo iſt Immer 
vie Linie AB zu ziehen, welche als Hülfölinie zum Abtheilen 
der Kaliber dient, um nad den vorgefchrichenen Dimenflonen 
der Kaliber (Erläuterung zu Zafel LI.) vie Breite und Tiefe 
derſelben aufzutragen und dieſe Abmefiungen für das Fünftige 
Einfchneivden verfelden zus bezeichnen. Wie zu verfahren iſt, wenn 
die Kaliber ganz unterhalb ver Linie AB eingedreht, ober wenn 
die Kaliber durch vie Linie AB halbirt werden follen, geht aus 
den Zeichnungen Big. 23. und 24. unmittelbar hervor, ſo daß 
nur binfihrlih der Dimenflonen für die Zwiſchenringe b in 
der unten Walze, durch welche die Kaliber von einander ges 
trennt werden, und derjenigen für bie mit ihnen korreſpondi⸗ 
renden infchnitte o in ver obern Walze zu bemerken bleibt, 
daß man dieſen Ringen und Einſchnitten eine möglichfl geringe 
Stärke (Breite) zuthellt, um auf vem Walzenkörper an Raum 
für einzubrehende Kaliber zu erfparen. Eine Stärke von 4-6 
Linien, je nachdem ſchwächere over flärkere Kaliber abgetheilt 
werben, ift für die Zwiſchenringe b völlig hinreichend. Die 
Ringe b müflen ferner in die Einſchnitte e fo weit hinein⸗ 
greifen, daß fle, für den Tal, wenn die obere Walze auf die 
größte Entfernung von der unteren geftelt ift, noch mindeſtens 
4 Linien tief in die Eorrefponvirenden Einſchnitte hineinragen. 

Bei drei über einander Liegenven Warzen trifft man, wie 
die Zeichnung Big. 25. ergiebt, gewähnli die Einrichtung, 
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daß Die Kaliber unterhalb (und oberhalb) ver Mittellinie ber 
Waljenaren ver oberen und der mittleren, fo wie ber miltleren 
und der unteren Walze (alſo übereinſtimmend wie in Fig. 23.) 
zu Ilegen kommen. Die Dittellinien der Walzenasen Tönen 
indeß, wie von ſelbſt einleuchtet, auch bei 3 Walzun vie Ka⸗ 
liber in der in Big. 24. angegebenen Art halbiren; Immer ver 
teitt aber bie mittlere Walze, — für die oßere fowohl als 
auch für bie untere Walze, — die Stelle ver unteren Walze 
(8$. 965 — 961. 1005.). 
Zafel LAIL 

Big. 1—5. Walzwerk zum Walzen von Gifen- 
bahenſchien en mit bauchfoͤrmiger VBerflärkung aufder unternGelte. 

Big. 1. Langen⸗Anficht; Big. 2. Ober⸗Anſicht; Pig. 3. 
Bertilgles Querproſil des Walzwerts nach AB in Fig 1. u. 2. 

Das Walzwerk beſteht aus zwei Gerüſten A und B, wride 
unten durch die Kuppelungswellen d, d, mit einander verbun⸗ 
ven find. Das Gerüft A wird durch bie Kuppelungsgetriche 
mittel der Kuppelungswellen d’, d‘, in Bewegung gefegt und 
theilt dem Geruͤſt B mittel tes Kupyelungswellen d, d die Be⸗ 
wegung mit. | 

Die Geräftfländer a ſtehen auf ven eifernen Schwellen b, 
welche bei einer Stärke von 3 Zoll und eines Breite von 11} Zoll, 
3 Zoll tief In die obere Flaͤche der beiden Fundamentmauern c 
eingelafien find. Sie find mit fihmalbenfchwanzförmigen, drei 
ZU Hoc) "hervorragenden Reiften b verfehen, zwiſchen denen bie 
VFuͤße der Geruͤſtſtaͤnder feſtgekeilt werben. 

In den Fundamentmauern c werden bie Schwellen b, 
welche für das Walzgerüft A 4 Fuß 4 Zoll und für das Walze 
gerüft B, 5 Zuß 2 BoN Iang find, durch ſtarke Ankerbolzen m, 
Big. 3. verankert. . 

In jedem der beiden Walzgerüfte Tiegen zwei Walzen über 
einander. Die metallenen Einlegelager ver untern Walzen find 
zwiſchen den Stänberfchenfeln in ven Stänbern eingelaſſen, die 
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metallenen Einlegelager der obern Walze werben -in beſondere 
Lager g eingefihoben. Diefe Lager g gehen mit 2 300 flar- 
fen, 4 300 breiten und 134 Zoll langen Zapfen durch dis in 
den Sianderſchenkeln zu biefem Zweck angebrachten Schliglächer 
durch, worin fie in vertikaler Richtung den erforberlichen Spiel- 
raum behalten, um höher und niedriger geftellt werben zu koͤn⸗ 
wen. Die an den äußern fchmalen Seiten ver Gerüftfländer 
5 Zoll lang hervorragenden Zapfenenven dieſer Lager, liegen 
In den Schliglöchern ber Eurzen gejchmiebeten Hängeelfen f, de» 
ren oberen mit Schraubengewinden verjehenen 14 Zoll ſtarken 
Enden, durch die an den Gerüſtſtaͤndern angegoflenen ſtarken 
Knaggen h loihredt durchgehen und oberhalb verfelben durch 
aufgefchraubte Muttern befeftigt find. Auf diefe Weife werben 
die obern Walzen mittelſt der riegelförmigen Lager g und ber 
Hängerijen F von den Knaggen b nicht allein getragen, fon« 
bern fie können auch mittelft der auf die Gewinde der Hänge- 
eifen £ aufzwfchraubenden Muttern höher over niedriger geftellt 
werden: Im den mittleren cylinverförmig erweiterten Theil ver 
Stänberfappen, die mit den Ständern aus einem Stück gegof- 
fen find, werden von der untern Seite ber vie metallenen Mut« 
tern für die Stelfchrauben a eingefeßt. Die Stellſchrauben 
werben in gewöhnlicher Art mittelft des Schraubenjchlüffel o 
gegen die Oberlager p Big. 3. der Oberwalze angegogen. . Tie 
oberen Theile der zujammengehörigen Gerüftftänder find durch 
Ankerbolzen q mit einander verbunden. An ven Knaggen k, 
welche an den Gerüftfländern angegoffen find, werben gußeiferne 
Platten i durch Schrauben befeftigt, welche dem burchzumalzen- 
den Elfen zur Auflage dienen. 

Des Walzwert B Hat die Beflimmung die in flarker 
Schweißhitze befindlichen Kolben unter den erſten drei vierkan⸗ 
tigen Ginfchnitten , a‘, a” 618 zu einer Stärke von 3 Zoll 
im Quadrat auszuwalzen und dann unter dem erflen flachen 
Einſchnitt 4 am andern Ende der Walzen zu Schienen von 
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2 Zoll Stärke und 34 Zoll Breite audzuſtrecken. Die vorges 
ſtreckten Schienen gelangen zu den folgenven beiden faconirten 
Kalibern y und d verfelben Walzen, und erhalten dadurch bie 
obere Rundung für den Lauf ver Räder. Bon dieſem Walz⸗ 
were werden die vorbereiteten Schienm unter die Walzen ded 
fleineren Gerüſtes A gebracht und zuerft durch den erſten Ein⸗ 
ſchnitt a hochkantig durchgelaffen. Bel dem Durchgange durch 
diefen Kaliber = Einfchnitt wird den Schienen die bogenförmige 
Ausbauchung mitgetheilt, indem das Kaliber in der unteren 
Walzer Fig. 1 und 3. ercentrifch eingefchnitten iſt. Unter ven 
beiden Kalitern 7 und 9 erhalten die Eifenbahnfchienen zu 
beiden Geiten hervorfpringenve Reiften over Verſtärkungsribben. 
Damit fih die Schienen in dem tiefen Einfchnlut ver untern 
Walze nicht feſtſezen, mird ver bewegliche Ginleger (Abftreifer) 
t auf der Hintern Seite der unten Walze r in die Kaliber 
eingelegt, welcher die Schiene, mie in lg. 3. angedeutet iſt, 
aus der Vertiefung des Cinſchnitts heraushebt. Der Einfeger 
oder Abſtreifer t iſt mit einem rechtwinklig gebogenen, an ber 
Knagge an (Big. 2 und 3.) des nächſten Gerüftftänders mittelft 
einer Schraubenmutter befefligten gefchmieveten Stabe v beweg⸗ 
lich verbunden, 

Big. 4. iſt die Ober» Anfiht und Fig.5. ver Auſtiß einer 
gußeiſernen Schraubenzwinge, in welche die Ciſenbahnſchienen 
eingeſpannt werden, um die Enden nach der erforderlichen Schmiege 
zu verhauen. Die gußeiſerne Zwinge beſteht aus zwel Hälften a 
‚und b, in deren beiden fich berührenden Flächen das Kaliber 
der Eiſenbahnſchienen eingeſchnitten iſt. Die belden Hälften 
der Zwinge ſind über einander und zugleich auch auf dem ein⸗ 
gerammten Klotz c durch Schraubenbolzen d und Muttern e 
befefligt. Die unteren fehienenförmigen Enven diefer Bolzen 
find an zwei gegenüberliegenven Seiten ves Klotzes c feſtge⸗ 
nagelt. Das Verhauen der Enden ver Eiſenbahnſchienen f nach- 
dem fle durch das Kaliber ver Zwinge mit dem einen Ente 
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durchgeſchoben find, geſchleht mirtelft eines Aufſezhammero 
(Schröter) g ($. 970.). 

Fig.6 — 11. Dfenzur Bereitung bes Gußſtahls 
nebſt den dazu erforderlichen Vorrichtungen. 

Fig. 6. Vertikaler Durchſchnitt des Dfens durch deſſen Wertes 
rungdthuͤr und zugleich durch einen Theil des zugehörigen Gebaͤudes. 

Die Defen befinden fich in dem Rgaum des Grbäubes zwi⸗ 
ſchen den Winerlagern ver Gurtbägen, welche den aus 24 Zoll 
Rarken gußeifernen Platten befiehenden Fußboden der oben 
Etage tragen. Es if a ver halbkreisförmig überwölbte Ofen⸗ 
raum, deſſen inneren Wände b, fo wie das Gewölbe c auß 
feuerfeften Ziegeln beſtehen. d iſt der gußeiferne Roſt, über 
welchem der mit einem Verſchlußdeckel e verſehene Schmelztiegel f 
anf dem Buß g ſteht. Der Dfen erhält oben Im Scheitel des 
Gewoͤlbes eine 22 Zoll weite, runde Deffnung b, die in dem 
Fußboven I der darüber befindlichen Etage mit einem gußelfer- 
nen Rahmen i eingefaßt tft, In deſſen Falz ein gußelferner mit 
einer Kleinen Definung m verfebener Dedel k eingelegt wird. 
Durch die Deffnung b wird der Gchmelztiegel mittelft ber 
in Big. 10. dargeftelltien Zange In den Ofen eingefegt, und 
aus demſelben wieder herausgenommen. Vor ver Schhröfls 
nung n, welche mit einer gußelfernen Platte o uͤberveckt und 
mit dem gußeifernen Rahmen p verfehen ift, befinvet ſich bie 
gußelferne Feuerungsthür q, welche mittelft einer Klinke ver 
ſchloſſen wird. r ift der Aſchenfallraum, in welden die Aus 
fere Luft durch die Definung 8 eingeführt wirb. Unter ber 
Deffnung s dient die breitere Deffnung 8 zum SGeraudzichen 
der Koaks⸗Aſche. e 

In Fig. 11. iſt ver Tegel f mit feinem Deckel e Im grö⸗ 
Beren Maapflabe im vertifaln Durchſchnitt und darunter der 
Fuß g deflelben in der äußern Anſicht in vemfelben Maaß⸗ 
ſtabe befonners dargeſtellt. Im dieſen Tiegel werden, wie bie 
Fig. 11. zeigt, Die zu ſchmelzenden Stahlftüde eingelegt, wors 
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auf derſelbe mittelſt des Mechels luftdicht verſchtoſſen wird. Letg⸗ 
teres geſchieht durch Verſtreichen mit Thonmoͤrtel. 

Der geſchmolzene Stahl wird in eine gußelſerne Form 
gegoſſen, welche inwendig mit Thon beſtrichen iſt. Dieſe 
Form befieht aus zwei Theilen, deren untere Hälfte Fig. 7. in 
. ver obern Anſicht und Fig. 8. im vertikalen Laͤngendurchſchnitt 
darſtellt. Im Fig. 9. iſt a das Querprofil des unters Ihells 
ms b das des obern Theils dee Form. Des obere Xhell greift 
mit einem worfiehenten Rande c in ven Falz 4 de unterm 
Sheila ein. 

An ver einen ſchmalen Seite der Form befindet fich bie 
ingupßdfiaung e Big. 7 uns 8; (6. 1104.). 

Big. 12 — 14. Vorrichtung zum Aurüdgeben 
oder zumlieberheben der ſchweren Bleche über die 
obere Walze, auf der Roybnider Hätte In Oberfchleften. 

Big. 12. Vordere Anſicht; Pig. 13. Seiten-Anficht; Fig. 14. 
Grunpriß nach AB in Fig. 13. 

In die Nuten ver Serüftfländerfchenkel an ver Biniern 
Seite des Walzgerüſtes iſt ein gußeiſerner Riegel a mit den 
an feinen beiten Enden angegoſſenen vertikalen Leiſten ober 
Kappen B eingefeht und darin befeſtigt. Die Riegel a tragen 
4 horizontal Tiegende eiſerne Schienen c, welche durch die ge⸗ 
bogenen Stäbe d, son ver Sohlplatte aus, worauf vie Gerüſt⸗ 
ſtänder ſtehen, unterfiiät werden. Die binteren auf der untern 
Seite abgeichrägten Enten der Schtenen c berühren faft die 
untere Walze e, wodurch die zwifchen den Walzen hervortreten⸗ 
ven Bleche von den Schienen o aufgenommen werden. Die 
beiden mittleren Schienen c ragen 11 Zoll vor dem Wiegel a 
hervor, die beiden Außesen aber 1 Buß 8 Zoll. 

Die vorderen Enden der beiden äußeren Schtenen c find, 
wie in $ig. 13. punctirt angebeutet ift, oben mit halbrunden 
Vertiefungen verfehen, in welchen eine 12 ZoU im Durchmefier 
ſtarke geſchmiedete kleine Walze g ihr borizontales Auflager 
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bat. Die Heine Walze g iſt an den Enden mit runden Zapfen 
in den beiden beweglichen Schienen (einarmigem Hebel) b ein- 
gezapft und am den durchreichenden Zapfen mittelft Splinten 
befeſtigt. Die Schienen h find durch Fleine Splintbolzen an 
ven Ohren i, melde an ben Riegeln a %ig, 13 una 14. an⸗ 
aegoſſen find, beweglich befeſtigt. Mit den vorbeen Guben ber 
Schienen oder Hebel h werben die Tothrechten gefchmiebeten Zuge 
fangen k, welche bie erfleren gabelförmig übergreifen, durch 
Meine Splintbolzen verbunden und an Ihren obern Enden durch 
eing geſchmiedete Horizontale Berbindungdftange I Fig. 12. pa⸗ 
rallel zufammengebalten. An ven oberen Enden der beiden 
Zugſtangen k ift zugleich mittelft ner Verbindungsſtange 1 ein 
geſchmiedeter Bügel m Big. 12 und 13. befefligt, welcher durch 
die Kette a mit dem Äußeren Ende bed Fürzeren Armes des 
hölzernen, voppelarmigen Hebels o In Verbindung flieht. Der 
Hebel o Liegt mit feinem Axenzapfen in ven Hölzernen Stän- 
bern p, welche in ven Schwellen q (von denen die eine ein 
Baltın vom Dachgebält iſt) eingezapft und durch die Strebes 
bändes r verfircht find. Die Schwellen q liegen auf ven Bal- 
ken oder Unterzügen s auf. Am äußeren Ende des längeren 
Armes des Hebels o If eine herabhängende Zugflange befeftigt 
mittelſt welcher ver Hebel bewegt wird. Sobald ein Sturz 
oder ein Blech fo weit herausgewalzt iſt, daß das vordere Ende 
befielben auf die Eleine Walze g zu liegen lommt, wirb ber 
lange Arm des Hebeld o niedergezogen, wodurch fich der Furze 
Arm nes Hebeld erhebt. Hierdurch erhalten die Schienen h mit 
der zwifchen ihnen befefligten Walze g, auf welcher das Blech 
subet, die in Big. 13. punctirt angebeutete Lage und vie Blech⸗ 
tafel laͤßt fiH nun über die obere Walze 6 bequem an ben 
Walzarbeiter zum abermallgen Durchlafien durch die Walzen 
zurüd geben ($. 1039.). 

Fig 15 — 17. Grobeiſen⸗Walzgerüſtſtänder, 
bei welchem die untern Walzenzapfen jich zwifchen zwei Seitens 
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lagern und einem Unterlager, vie obern Walzenzapfen aber zwi⸗ 
ſchen zwei Seltenlagern, einem Unters und einem Oberlager 
bewegen. 

Fig. 15. Innere Stirnanſicht des armirten Stänbers; 
Fig. 16. Vertikaler Querdurchſchnitt durch die Mitte deffelben; 
Fig. 17. der obere Theil veffelben Durchſchnittes, aber des 
nicht armirten Standers. 

Der Ständer mit feiner Kappe iſt ans einem Stück ge 
goffen. Die von der untern Seite der Ständerfappe eingefeßte 
metallene Mutter a für die Stellſchraube b tft unten mit einem 
vorfpringenden Rand « verfehen, mir welchen fle fly gegen 
die untere Selte der Kappe flemmt. Diefer Rand ſchweift fi 
in zwei einander gegenüberliegende Lappen oder Ohren aus 
durch welche die Schraubenbolzen e durchgehen, um die Mut⸗ 
iern a Big. 16. in der Stänterfappe feſtzuhalten. 

Das Oherlager d der obern Walze, In deffen Oberfläche 
die Stellſchtaube b mit ihrem untern converen Ende 3 Zoll 
tief eingreift und dadurch deren Stellung bewirkt, nämlich bie 
Höhe vorfchreibt bis zu welcher fie fih erheben kann, iR mit 
beiden Enden in die Nuthen e Fig. 15 und 17. eingefekt, fo daß 
e8 von feiner Seite ausmeichen Tann. Oben in ven innern Brü- 
flungen dieſer Nuthen find Ausfchnitte J befinnlih, um bie 
Oberlager d, von der Innern Geite der Ständer aus, In biefe 
Nuthen eindringen zu können. 

Zwiſchen den Stänverfchenkeln, zu beiden Seiten ver Wal⸗ 
zenzapfen g und h, ftehen bie Heiden Tothrechten gufeifernen 
Lagerhalter k, k mit ihren untern Enden in 1 Zoll tiefen 
langgefchligten Loͤchern des Ständers, mit ihren oberen Enden 
aber in den durch das Oberlager d lothrecht durchgehenden 
Schlitzlöchern. An den Inneren Seiten dieſer Lagerhalter k 
find die ſchrägen Knaggen i angegofien, zwifchen welchen je 
zweien die metallenen Seitenlager I für die Zapfen der obern 
und untern Walze fhwaldenfchwanzförmig ringefegt und befe- 
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ſtigt find. Mittelſt der feitwärts Durch die Ständerfehentel 
durchgehenden Stellichrauben m werben bie Lagerhalter k mit 
ihren Ginlegelageen | gegen die Walzenzapfen g, h feſtgeſtellt 
Das untere Lager m ver obern Walze, in welches das 
meiallene Einlegelager o ſchwalbenſchwanzfoͤrmig -eingefegt. und 
darin befeftigt If, wirb von einer 3 Sof flarfen und 5. Zoll 
breiten geſchmiedeten Schiene p getragen, auf welche das Lager 
mittelſt des durchgehenden Loches q Fig. 16. aufgeſchoben und 
befeſtigt wird. Die Schiene (dev Trageriegel) p geht durch die 
beiden Staͤnderſchenkel und die beiden Lagerhalter k durch, wes⸗ 
halb, ſowohl in jenen als in dieſen, gehoͤrig hohe ‚Schliglächer 
angebracht find, um bie obere Walze mitielſt bes Riegels p 
zugleich Höher ober niebziger flellen zu Können ,‚ welches Durch 
Keile bewirkt wird, die in vie Schliglächer der Staͤnderſchenkel 
eingetrieben werden. | — 
nr Bür bie Stellſchhrauben m find in ben Staͤnderſchenkeln, 
beſondere Muttern r, wis aus Big. 17. hervorgeht, in gewoͤhn⸗ 
licher Art eingefegt. ze | RER 
In das Oberlager d wer oben Walze wird ebenfalls. ein, 
mehallened Ginlsgelager 0 eingefhohen Das metallene Ein«: 
legelager o ver untern Walze iſt unmittelbar in ven Stänngy, 
eingelafien. 
3a Big. 15. finb a durch ven Ständer durchgehende Lö— 
Ger für die Ankerbolzen it. ihren Gewinden, durch welche 
zwei zuſammengehoͤrige Ständer wit einander verbunden und 
in unverãnderlicher Entfernuug von einander feſtgehalten wert 
den ($$. 859 — 861.). — Ba a 
Big.18. Innere Stirn -Aufiht von einem Grob⸗ 
eiſen-Walzglerü ſtſt änder, nebſt vertikalem Querdurchſchnitt 
der Fundamentmauern und der gußeiſernen Sohlplatte, worauf 
der Ständer befeſtigt iſt. 
Dieſer Ständer iſt auf Taf. LVII. ſpeciell dargeftellt und 
deſſen Conſtruction dort erläutert. Hier ſoll die Art feiner 
Befeſtigung auf dem Fundament angegeben werden. 
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Die Bundamentmauern a reichen 8 Buß tief unter die Hüte 
tenfoßle, Haben eine Gtärfe von 3 Buß und bilden zwiſchen 
fi einen 24 Fuß brelten Raum b, befim Sohle mit einem 
Dilafier c son Ziegeln bedeckt iſt. In die beiden Fundament⸗ 
mauern a find, 54 Yuß tief umter der Küttenfohle die beiden 
gußeifernen 2 Buß breiten 2 Zoll flarken Platten d ber Länge 
nad; mit ven innen Geiten ber Mauern bündig, horizontal 
eingemauert. An diefen Platten (Ankerplatten) iſt vie anf ben 
Jundamentmauern gelagerte, gußelferne Gohblplatte e mittelſt 
der in Big. 16. punciirt en gefihmiebeten Anterbol- 
zen F befefligt. 

Die Bolzen reihen mit Ihren untern, mit Splinildchern 
verfeßenen Enden durch die Anterplatten d und finb unterhalb 
verfelben Durch 4 Zoll ſtarke und 2% Zoll Breite gefchmichete 
Splinte g befeflig. Um von dem Raum b’auß frei zu den 
Opfintn gelangen, und tinen etwa gerbrochenen ober am obern 
Gewinde fchadhaft geworvenen Bolzen duswechfiin zu Tönmen, 
find In den Fundamentmauern a, unterhalb ber Anferplatten, 
va wo die Bolzen f burihgehen, 1Fuß hohe und 1 Yuß breite 
Kanäle h, aubgefpaart, welche Durch die Mauern ini duech⸗ 
geführt fine. | 

Vieber den Fundamentmauern werben gußeiferne, 50 
ſtarke Balken i mit ihrer ganzen Starke In bie Mauerung ein- 
gelaſſen. Sie dienen als Lagerſchwellen für die Goßlplatte 'e, 
welche bei K duch verfenkte Marke Nuttern arı- dem Anterbelzen f 
befeftigt if. Zwiſchen ven an beiden Stiten ſchwalbenſchwanz⸗ 
förmig hervorſtehenden Rändern ober Leiften Iver Sohlplatte wer⸗ 
den die abgeſchrägten Fuͤße der Walzgerüͤſtſtaäͤnder bein ſeſtgekeilt. 





. Ble Bignette anf dem Umſchlage des Kupfer⸗Atlaſſes ſiellt vie 
Laurahütte in Oberſchleſien mit drei Hohöfen, mit der Pudoling⸗riſch⸗ 
hatie und mit dem Malzwerkgebaͤnde dar). 
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4.⸗ Silbers47 u. f. 842. 
u 5 Stliceium: 236. 
*. Epiesglany 277. 
.s Gtidftoff 151. - 
s ZT antal 273. 
s Tellar 273. — 
Thonerde 240. 
Titan 274: 
Uran 278, 2 
Vanadin 273. 
Waſſer 144 1. f. 286. 
Weinſteinſäure 228. 
Wiemuth 266. 
Wolfram 276. — 
Zink 261 u. f. 
Sinn 2538. f. 845. 
nedlegenes 342. 
hadriges 242. 
talibrüdiges die: 


eo 


ıtı rf 
— eunwmen 


1111114111111 


hwvw 


X 


fe. 
meteorifähes 339. f. 
rohbrüchiges 

fe Nohbrud.-- 
— ⸗ —— die⸗ 


Gifenbaum 510. 
Gifenblau 386. 
Gifenerze 337. u. f., Behand⸗ 
lung derſelben vor der Ber⸗ 
= [ümehäug 390 u. f., @inthei: 
Fr, Be dem Gange im Ofen 
w.f.,:.397 u, fa, Röften 
. ——— 1 u f, 447 nf. 
Boden 412. 454., Berwittern 
und Abwäflern 453,, Gattiren 
418 u. f., 658 u. f Beſchik⸗ 
fen 415 u. f., 455 u. f., 658 
u. f., Probiren 422 n.f., Ana⸗ 
Infe 432 u. f., Gewinnung und 
Aufbereitung 441 u. f., über 
. a6. Berfchmelgen verfelben 460 
u. f., 619. 630. 688. 648. 653. 
a. f. 662 u. f. 690. 
Gifenglanz 358 u. f. 
Gifenglimmer 358. 
Eifenbättengewerbe, beffen 
Michtigfett 11, Verbreitung in 
ben gerfchlevenen Staaten 12. 


“u 


Fa | 


Eifenhättenfunde, Umfang, 
Gegenftand und —RRR 
Sechhichte-& u. f. 

Ciſenhydrat 146. 361. 

Gifentatt f. Etfeneryv. 

Gifenlaften 620. 640. 

Eifentitte 598. 605. 

Eifenmanganerz 386. - 

Eiſenmohr 144. 

Gifenniere 387. 

Gifenoder 38. 

as ns u. a Waſ⸗ 

ſerſtoffgao u. enoryd⸗ 

$ we. Ehend. u. Waller 146 u. 

. 206. Mos f. u. Schwefel 
200. u. vhoerhor 300. 1. — 
dere Oxyde 302 n. f., Vorkom⸗ 
men iu ber Natur 306. 352 


uf. 
Eifenoryoul 188 u. f. 352: 
Eifenpecherz 386. 388, 
Gifenprobe 422 u. f. - 
Gilenrahm 358. 
Eifenrefin 888 
Eifenfafran 141. 
Gifenfhaum 154 |. Graphit. 
Gifenfchlade 140. 302, Arten 
. berfelben 890. 898. 973. - Be: 
nasung 457. 400. u . 
Gifenfinter 388. 
Cifentinftur- 210. 
Gifenvitrict pl. 
Elaftieität: dus Eifehs 41. f. 
62 u. f.,: des Stahls 1049" f., 
1108 u.- f. Modulus 46. 82. 
Elbaiſche Luppenfener 089. 
2 Verhalten des 
Ciſens -7 
Em atlie vs 
Gmailliren der GufmascenBs6. 


u. fe 
3 — Friſchmeth ode 84 


— Koth 221. 

atzändbarfeit der Brenn- 
ae 472. 

Erden u. Etiſen 235. 

MOL TMORN für Hohöfen 


Erhitz Bunde ⸗Vorrichtungen 
fr bie eſenſt 89 u: f. 
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@rte 478. - 

Erz f. Eiſenerz. 

Erzprobe 422 u. f 

Eiche 478. 

Eſchel 24. 

Espe 478. 

Espatard I 

@ffe, bei den Zlammöfen 738. 
728. 749. 

Effigfäure m. @ifen 227. 

@feifen 920. 

Chen des Eiſens f. Beizen. 

Etz waſſer 231. 


oo. x « 
Fa | 


Fagetted Iron furnace 991. 
Farbe des Eifens 13. 
Be Ad h34A. 
erfraft f. Elaflicität. ’ 
Ketneifen 242. 948 f. 
Feineiſenfener 850. 
Keinmetall 954. 
Feſtigkeit des Bifens 41 m. f., 
der Dietalle 65. 
Feuchtigkeit, Wirkung verſel⸗ 
ben auf Gifen 148. 
er bei ven Grfiagenben 


f 

Fichte 478. 

Finery 948. 

Flammenofen zum umſchmel⸗ 
zen des Roheifens Z14. m. ſ., 
737 n. f., Fl. ohne Eſſen 747. 
Anwendung der erhitzten Luft 
751., un ber verloren 
gehenden Hige beim Betriebe. 
Eb. Fl. Hei Steinfoblen 753. 
bei Holz Eb., bei Torf Eb. 
zum Waßmachen des Roheiſens 
942. 946. zum Verfriſchen bes 
RKoheifens 959 n. f., 974 u. f. 
zum Ingutemachen tes alten 

. Stabeifens 901 u. f., an ®lüs 
ben ſ. Glühofen u. Schweiß: 


ofen. 

Klammenofenfrifherei 934 
u.f. Bergleihung mitder Heerd⸗ 
friſcharbeit 979. 


Ftiegenſtein 850. 

Blifchig 681. 
loffen (Roheiſen⸗) 685. 688. 
Inor, ». Eiſen 204: 

Fluß f. Zuſchläge. 

Flußerze 397. 

Föhre 478. 

Förmerei 712. 756 u f., Er⸗ 
forderniſſe derſelben und über 
die dabei zu treffenden Elurich⸗ 

en.im Allgemeinen 761 u.f. 
—— derſelben 770 n. f. 
781 u. f., in eiſernen Schaa⸗ 

. len und Kapſeln 782 u. f., in 
Sand 785 u. fi, auf dem Heerde 
786 n.T., im Kaſten 794. n. fi, 
in Maffe 808 u. f., in Lehm 
816 n. f., Runflfürmexei 833 £ 

% rk 859, Größe und Lage der; 
ſelben für die Schmelgöien B44, 
Vortheile mehrerer Formen645, 
Umlegen derſelben 645, wie a3 
dem Leuchten derſel ben der Gaj 
des Dfens beurtheil werbeg 

- Tann 665, von ber. Kerm bil 
den Kupoiofen 726 n. fı, bei 
ven Friſchteuern 884 u. f. v, 

Förmeifer 884. rt 


Formen bei den Schmelzöfen 
. 685, bei den Brifchfenern :88%. 


Kotmbant 798. 
gemwölbe ver Schmelgöfen 


Sormtaften 774 u. f. 785 u. ſ. 
Formmaſſen für-die Förmerei 
761. 770. 808. 


Formſand 786. 796. 


— 788. 790. :805. 


— ftein 640. 


Formzacken SR. ’ 
Foſſiles Holz 526. 
Franzoöfiſche Enppenfriie 
arbeit 988. . 
Friſcharbeit in Heerden uud 
Defen 868 u. f. 979. Bon ben 
— —— in Heerden 870 
, deutſche und deren Ab⸗ 
— 872 u. f., Vergleichung 
der verſchiedenen Heerdfriſch⸗ 
methoden 936. 938, Beſchlen⸗ 
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nigung des Friſcharbeit durch 
Anwendung von: weißem Roh⸗ 
eifen 888 u. f., Iriſcharbeit in 
Tiegeln 854, in Flammenöfen 
955 u. f. 
Friſchboden 830. 882. 
Friſchen des Stabeifens und des 
- Stable iR Heerden 3236 u. f. 
853. 891 m. f., mit erhigter 
Geblaͤſelnft 905. Friſchen in 
‚&lammenöfen n. f., Ber 
gleichung ber Friſcharbeit im 
ammendfen mit derjenigen in 
Heerden 879., Theorie 903 u. f. 
938 u. f. 851 n. f. 958. 
Friſchfe ner 852. 871.880 7.1. 
Brifhofen 959 m. f. 
Frifchſchlacke ſ. Ciſenſchlacke. 
Friſchſchmiede 870. 914. 
 peutfche 872 u. f., Varietaͤten 
arm f. 
Friſchſtück 853. 919. 
Friſchvogel 910.. 
Friſchzacke n 880. 
— bei den Hammergerüſten 
1 & er — RR 


Fuchs ‚beiten Ylanmendfen 789. 
Füllen des Kohlenmeilers 502. 
— des Schmelzofens 663. 
Fullung für die Schachtöfen 620. 
Fütterun, des Hohofens 714.943. 


G. 


Gaaraufbrechen 806 m. f. 
Gaargang des Ofens 662. 669. 
— iſchfeuer 875. 894 u. f. 


Gaarſchaum 154 f. Graphit. 

Gaarſchlacke 890. 939. 

Salvanifirtes Eifen 269. 

Ganz (Moheifen:) 688. 

Garbe 920. 

Gas f. Gichtgas⸗u. Kohlen: 
orybgas. 

Gattiren der Gifenerze 418 u. f. 
455 


u. f. u. f. 

@ebläfe 558 u. f., Arten ber: 
felben 560 n. f. Waflertrommel: 

geblaͤſe 563 u. f., Waflerfüulen: 
gebläfe (Kettengebläfe) 568., 


Tonnengeblüfe 571. Bentilator 

gebläfe 572 u. -f,. leverne Bal- 

gen: 573 n. f., hölgerne Balgen- 

578 0. f., Widholmgebläfe 581, 

mit beweglichen Kulben 582. 

Kaftengebläfe 583 u. f,, Gylie- 

dergebläfe 586 u. f., Vorrich⸗ 

tungen zur Bewirkung eines 

— Ausftrömens des 
indes ans den Bebläfen 595 
u. f. zur Erhitzung d. Gebläfeluft 
598 n.f. zur Yortleitung bes Win- 
des 603 u. f. Menge u. Geſchwin⸗ 
digfeit der Luft, welche fie lies 
fern 606 n. f. Effekt der Ge 
bläfe 618 |. Wind. 

Gediegen Eifen 339 u. f. 

Gedrit 376. 

Gelbeiſenſtein 37 u. f 

Gelberde 864, 

Bemeinftüde &40. 

Gerben des Stabeifend 853. 
965 u. f. 972., des Stahls 
1044. 1073 u. ſ. 

Geſchmeidigkeit des Giſens, 
41 1. f 68. 

Geſchwindigkeit der Gebläſe⸗ 

luft f. Wind. 

Gefhüge, eiferne gegofiene, An- 
fertigung berielben 711. 812. 
817. Ausbohren 839. 

Gefente, Sefeuffhmiederei 
1001 


Geſtell 626. 639 u. f., Dimen: 
fionen ver Geftelle 642 u. f. 
Hohe und niedrige Obergeſtelle 
642. 876 u. f. Reinigungsar: 

- beiten 654 u. f. Entleeren von 
dem gefammelten Roheifen 661. 

Geftellmaffe 638. 641. 

Geſtellſteine 639 u. f. 

Gewicht, fperififches, dev Mes 
talle 30, der Eifenarten 31 u. f. 
der Holzarten 480 f., der Kohle 
490 f. der Steinfohlen 538. der 
Koals 545. 

Bit 620. 624 f. Weite derſel⸗ 
ben 650. 690. Ä 
— —— Gichtbrücke, 

6 


Gichien, leere 653, ſtille Eb., 
ſcharfe 666, was beim Aufge⸗ 








47, 


ben ber Erz⸗ und Kohlengich⸗ 
ten zu befolgen ift 653 u. f., 
657. 659., Verhaͤltniß der Koh⸗ 
lengicht zur Erzgicht 648 u. f. 
657 u. f. 600. Beurtheilung 
des Ofeuganges am Riederge⸗ 
ben dberfelben 648. 664. 
Gichtfaß 657. 
Gichtflamme, Beurtheilung des 
— nach ihrer Beſchaf⸗ 
fenheit 666. 
Gichtgaſe, deren Beſchaffenheit 
7 Benutzung 705 u. f. 736. 
97 


Gichtmaaß 657. 

Gicht mantel 624, ..- 

Gichtſand 666. 

Gichtzaden 880. 

Bießlapen ſ. Formkaſten. 

Gießerei 708 u. f., Anlegung 
derſelben 712 u. f., 719 ſiehe 

_ Börmerei. 

Gießpfannen 757. 759. 

Glanzkohle ſ. Aut hracit. 

Mhasinyi, brauner 367. - - | 

ii co ts 858. 

7 aniWiparger 362. 
Gleidhen;1034 f. 1036. 
Blodengebläfe 564, .. 
Blühofen, zum Tempera. ver 


1115 — 


Gußwaaren 836, zum Ausglühen 


des Stabeiſens 63, zum Aus⸗ 
ſchweißen der Kolben 966, zum 
Gluͤhen des zu Schneibeeifen zu 
verarbeitenden Materialeiſens 
1001 f., 1009. zum Ausglühen 
des Drathe 1024 u. f., zum 
Glühen der Stürze und Bleche 
1033. 

Glühſpan 105. 137 u. f., 890 
n. f. Mittel den Drath davon 
zu bejreien 1023, 

Böthit 361. 

Gold a. Gifen 245 f. 842. 

Gotta, Gottakochen 1065, 

Gouver 865. 

Graglach 630. 

®ranat 376 |. 

Granateifenftein 377. 

Granuliren, des Roheiſens 942. 

Graphit 15% 215. if werer im 
weißen Roheiſen, noch im Stab: 


— 


eiſen, noch im Stahl befindlich 
155. 308. u. f. Raturlicher 483. 
reife, Greiſemachen 1066. 
Grelles Roheifen 198. . .. 
Grüneifenftein 338. *— 
Grünerde 376. J 
Orubenveriohlung 5814. 
Güſſenachen Sl. 
Gußeiſen ſ. Roheiſen. 
Gußofen ſ. Hohofen. 
Gußſtahl 119, iſt der vollkom⸗ 
menſte Stahl 1096., Theorie 
feiner Darftellung 1007 f., wel⸗ 
ches Material dazu am beſten 
eeignetit 1100. 1102. Schwgiß- 
Barkeit deſſelhen 14101. j. Bew 
fahren bei der Produktion 1108 


u. f. - 
—— den Stüdöfen 630. 
919. 


Gußwaaren, eiferne, erſte Spu: 
ren davom ta der Geſchichte Ö 
u. f., Zerſpringen durch Tem⸗ 
peraturdifferenz 87., Adqueixen 
oder Teuwern 134f. 1078, aub 
Silber und Kupfer 709., Au 
Roheifen. 708: In... Anjarh- 
gung derfelben 782 1: f., Tem⸗ 
pern derſelben 155. 830. ‚Mer: 
zeichniß derer, die iu Obexſchla⸗ 
Ken angefertigt werben : 831. 
- Bearbeitung und Bollenvnug 

durch Putzen und deilen 84 f-, 

nur Sshleifen 137., durch Ab⸗ 
teonpmeln 838., durch Ausboh⸗ 

ren 839. durch Abdrehhen 840, 
darch Ueberziehen mit Lack und 

Fett 841., vurch Vergolden, 

Verſilbern, Verkupfern 842., 


dnrch Anlaufenlaſſen 843. durch 


Verzinnen 845, durch Gmailli- 
ren 816 m. f. 


9. 


Hadriges Gifen 242. 

Härte des Gifens 36 u. f. wird 
durch die Maͤrme verminderi 78. 

Härten des Eiſens und Stahls 
anf der Oberfläche 1004. 
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rl des Roheiſens, beim Ver⸗ 
Ben 784 
._. en Stable 87. 1047. 1107; 


n. f. 

Häsel 1037 f. 
Hahnebrei 1034 f. 
Salbmaßfener 983. 
u Roheiſen 39 ſ. Roh⸗ 

eiſen 

Halbopal 877. 
—— 870. 


H * m es 983. 
H — mer zum Eiſenſchmieden 856 


PER 1065. 
Sammergerüfte 856 u. f. 
Helm 856. 


Sammerfchlade 140. 
Semmerdt08 890. f. Glüh- 


yan 
Haͤmmer ſtock 846 
Hammerfälade dee wien 
:fchlade- 
Haudleyer F. denen. - 
Sartdorfien 1413. : : 
Hartfloß 38 096 926 m. — 
Hartholz 478. 
Hartſtein 88. 
— Anfertigung 784, 
840; : - 
Hart: und Weis Zerrenns 
ſchmiede 870: 928. 
Hartzerrennhammer 928. 
Hartzerrennheerd 928. 984. 
Haſe 933. 


aſe 

Haufenverkohlung 504 u. f. 

Hedenbergit 376. 

Heerd, bei den Hohöfen 839 zum 
—X des — 647. 

Reinigen deſſelben von 

— 654 f. 661. 

Heerd bei den Flammenoͤfen 740 
962 


— bei der Börmerei 786. - 
— I den Brifchfenern 880. 882 


N N 786 u. f., mit 
Verdeck 790. 793., mit einge: 
‘feßten Kernen 791. 

Heerdfrifhmethoden 870. 
Vergleichung der verfchiebenen 


Arten derfelben 836. Berglei: 
hung mit der Flammenofen⸗ 
frifcherei 078. 

Heißbrüchiges Gifen 14. f. 
Rothbruch. 

Heize 1060. 

Hei —8 der Brennmaterialien 
* u. f., des Holzes 482, ber 
— tohlen 492, des Torfes 519, 

vannfohle 531, ber Stein 
Fohlen 539 m. f., der Koaks 
— Vergleichung der Effekte 
567 


Helm 856. 

Hemde kei den Lehmſormen 818. 
Hetepozit 386. 

Hinterzacken 880. 
Hiſingerit 370. 

en — 106 u. f., faffige 


Ho) — zur Geſchichte beffelben 
gehörig 6, Theile des Gohofene 
und allgem ine Bemerkungen 
über die Erbauung 620 m. 
Unterſchted von ben Blau⸗ und 
Stückofen 627'n. f., Hoh. zum 
Roheiſenſchmelzen igee gii 
waarenfabrikation !6 
Hoh. mit md vhne —X 
808 f. 806 f. 876., Zuſtellung 
AO u. f., allgemeine Bemer: 
fungen über den Betrieb der: 
felben 629. 862., über die zum 
waͤhlenden Dimenfionen 648 u. f. 
Beifpiele von Höhöfen aus = 
ſchiedenen Ländern 651 — ⸗ 
waͤrmen 653 f., Anblaſen 654. 
Betrieb 655 u. f., Kennzeichen 
zur ge des Ofengan⸗ 

662 u. f., Ausblafen 685., 
Dämpfen 686., Umflände, von 
welchen der Erfolg des Betrie⸗ 
bes abhängt 648. 875 u. 688. 
Bon den Maaßregeln bei einer 
vorhbergehenden Einftellung ober 
bet der gänzlichen an 
des Betriebes 684 u. f. Reful: 
tate yom Betriebe ver Oefen 
688 u. f., Kontrolfe beim Bes 
triebe 699. Anwentung der 
nicht, oder licht vollſtaͤndig ver: 
kohlten Brennmaterialien bei 
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ver Hoheofenbettiebe 684 m. f., 

Anwendung des erhitzten Wins 
des und Bortheile, w en 
on en 698 u. f., 668.609. 

u. f., Anwendung von waffer 

daͤmpfen beim Dfcnbetelche 704, 

Gasarten, welche fi ans ver 
Dfen icht entwickeln und deren 
Benmbung 785 u. f., 786. 977. 
über das fogerannte Füttern 
ver Hohöfen 7IR., Durchſchmel⸗ 
* des Roheifens in Hohsfen 
28. 


Sohofenfhlate f Schlace. 
Hollow-fire 991. 

Holz, Arten deſſelben 478 che⸗ 
mifche Zuſammenſetzung 479., 
fyer. Gewicht SEO, Fenchtig- 
feitsgehalt 481. Schwinden Beim 
Troduen ebend., Heizkraft und 
Brennkraft 482., Dörren und 
Trodnen deffelfen 483. Aſchen⸗ 

ehalt 481., Vergleichung im 
— init den- -Schlohlen ad 
Verluſt an Brennkraft zur Rob: 
en ung 694 f. durch Ber: 

 Tohlen 393. 605. Halbverkohltes 
Fa 49. — — ! Kohlege⸗ 

er 485 u inſchlagen 

— 495 n. f., Verko * 
in Oefen, Haufen und Meilern 
490 m. f., Vergleichung der 
Wirkſamkeit deſſelben mit der des 
Torfes und der Steinfohlen 557. 
759., Anwendung zum Um⸗ 
fchmelzen des Roheiſens in Flam⸗ 
menöfen 737, zur Yrifcharbeit 
—— 

Holzkohle ſ. Kohle. 

aloe u. Eifen 292. 

e.. e, bei den Hammergerüften 


— 889. 
Hnraulit 386, 
Hyderosiderum 180. 

Hybrat des Eifens 146. 857. 
361 u. f. 
Hydrothionſänre und Gifen 

229. 


Jaͤspto 3. 

Sivait 376. 
Inſatzhaärtung 1004. 17 
Jod und Eifen 201. 


Iridinum und Gifer 278. 


Sferin 370. 
Italienifge Reunarbeit 069. 
Jude 926. 


K. 


Kabmium und Eiſen 273. 

Kärnthner Brescianſtahl— 
arbeit 1087. 

Kaloren 356. 

Kali und @ifen 233, 

de and Gifen 242. 288. 


et .897. 
Kaltbrug |. ne 


. &fm, . 
Kaltbrüdiiges Gifen 104, 187. 
885. 


Raltfeifharheit. 807. 
Kammkies 175. 

Kanonen, eiferne f. Beigäpe. 
Kapfelguß -782 m. f. 


Rariitfharbeit, 870. 933. 
-Raftanie 478. 


Kaftenfürmerei in magerem 
Sande 794 u. 

Kaftlengebläje 560. 583 u. f. 

ee Beuer 988, 


- Kaulfiein 308 


Kellen, um Schöyfen des flufs 
- figen Moheifene 1797. 758. 


- Kerne, Kernkaſten 778. 791. 


802. 805. f. 814. 820. 
Kernſchacht 620. 626. 
Kettengebläfe 568. 

Kiefer 478. 
Kiefelerve u. Gifen 286. uf. 

843 


Kiefeleifenfkein 874. u. f. 
Kippen der Gichten 648. 064. 
Kirwantt- 376. . 
Kiftenitabt 1067. 

Kitte für Giſen 508. 605. 
Kleefänre u. Gifen 388, 


a7 


Kleinfrifhfhniede 870. 913. 

Kloot 922. 

Klumpſchmie de 870: 8096. 913. 

Knecht beim Hammerfod 1034. 

Kuoppereifen 1009. 

Koak 533. Ouaniität aus ver 
fchiedenen Steinfohlenarten 348. 
n. f. Sper. und abſolutes Be: 
wit 545. — 546. 
Alchengehalt Eb. Helk= uud 
Brenufraft 547. Darftellung in 
Meilern und Defen 548. n. f., 
BVergleihung der Wirkung der 
Koals mit der der Holzfohlen 
537. 766., Anwendung eines 
Gemenges von Koale und Holz⸗ 
Sohle zum Betriebe der Koh: 
öfen 698. Anweubungber Ro 
beim Verfriſchen des Roheiſens 
in Heerden 996. bei der Nenn: 
arbeit 988. . 

Kobalt n. Eifen 272. 

Kochgefäße, Behandlung ber- 
Kae 841. 844. Emailliren 846. 

Ai R.. ® ; .. 

Kochſalz Anwendung zur Ferm: 
maffe .807. u. Giſen 291, 

Kochſchmiede 951. 

‚Köhlerei 496. u. f. 

Kölreuterit 377. 

Königswaſſer u. Eiſen 228. 

Kohäfion des Eiſens Al. u. f. 

Kohle, Gewinnung aus den 
Brennmatertalien 470. u.f., wie 
füch ihre Wirkung nach den Um⸗ 
ftänden .abändert, unter welchen 
die Verbrennung erfolgt 473. 
u. f., Quantität aus den ver: 
ſchiebenen Holzarten 485. u. f. 

495. fpec.u. abfolntes Gew, 400. 
f. Selbſtentzündung 491. Ge⸗ 
wichtszunahme in der Luft Ab⸗ 
forbtionsvermögen- Eb. Heizfraft 
u. Brennfraft 492. Berglei- 

.. hang mit dem Gffeft des Hol- 
zes und Berluft an Brennkraft 

ves letztern durch Berkohlen 

. 4983. |. halbverkohlte Holzkohle 
494. 694. u. f. 785. Anwen⸗ 
dung eines Gemenges von Holz⸗ 
Fohlen und von Koakls beim 0 
stenbetriebe 698. Gewinnnng 


. ber Healbverfohlten 


„in Defen und. Meilern 406. u. 
f., Bergleichung ihrer Wirkſam⸗ 
keit, mit ber der Koals 557. 
2769. Einfluß der Beſchaffenheit 
derſelben auf ven Gang im Hoh⸗ 
ofen 680., im Friſchfener 876. 
Kohle aus Steinfohlen |. Koal. 
— aus Torf ſ. Torfkohle. 
— u. Gifen 152. u. f. 215. 296. 
- MB. n.f, 318. mit Schwefel 
192. u, f., mit Phosphor 198. 
- m. fı mit Saͤuxen 202. u. f. 
Kohle und Eifencryb 296. 


.. 908. f. 

Kohlenblende S. Anthracit 

Kohlenorydgas alsReductions⸗ 

mittel 206. als weſentlicher Be⸗ 
ſtandtheil der aus der Gicht der 
Hohoͤfen entweichenden Gasar⸗ 
ten, u. deſſen Benugung 705. u. f. 
aus den Kupolöfen 736. and 
den Friſchheerden 909. f. 

Kohlenfad 626. 650. 


Koblenfüäunre u. Gifen 219. 


: 2387. Borfowmmen in ber Natur 


-ı 879, u. 1. u 


Koblenfaure Salze u. Ciſen 


Bf 
‚Kohlanfoffihmwefel 198. 
— zu Er Gebläfen 583. 


u. f. 8897. f. 


Korſikaniſche Luppenfener 
989. 
Kortitfh ©. Kartitſch. 


Krahne bei ven Gießereien 760. 
Krauseifen 96. 


Rrolydolith 376. 


Kronfteptit 276. 
Kruſchen 921. 
Kunftgießerei 832. |. 
Kupfer u. Ciſen 252. u. f. 882. 
Kupolofen zumlimfchmelzen des 
Roheiſens 723. 725. n. f. An: 
wendung des erhipten Windes 
733. der nit verkohlten oder 
rennmale: 
sialien 735. Denugung der aus 
der Gicht entweichenden Gas: 
arten 736. 
Kuppelungsvorrihtungen 
861. 


Alb 


BR; 
ð 


Lackiren des Ciſens 150., ber 
Gußwaaren 84 

LZäntern, des Roheiſens 71I. 

. 936. 942. 944. 

Läuterfriſchſchmiede 885. 

Zaubhriz 478, f. 

Leh-Rl9. . 

Lehmförmerei 816. m. f. 

Leiften, Leilieublech 647. 

Lepidokroktt 387. 

Lepidomelan 376. 

Lerchen banm 478. 

Leyer zum Dratziehen 2020. f. 

eiederung bei ben Gebläfen 
579. 592. 

Zievrit 376. 

Limonit 386. 

Linde 478. 

Lindſtein 368. 

a 367... 

Loͤſch . den Steinfohlen und 


Koaks 584. 
Löſchfenerſchmiede 870. 919. 
Zöthen des Eifens 264. 
Luckiges Roheifen 18. 636. 
Luft aus dem Gehläfe ſ. Wind 
Luftofen f. Flammenofen. 
Zumbs 965. En 
Luppe 853. 900. 965. 
Luppenarbeitf. Rennarbeit. 
Luppſtahl 1057. 


M. 


Magnefium u. Gifen 243. 

Mänalanit 370. 

Märkiſche Oſemundfriſche⸗ 
rei 922. 

Magnet-Eiſenſtein 353. m. f. 

Magnetisnus des. Gifens 69. 


u. f. 
Magnetlies 176. 343. f. 
Mangan uw. Bifen 279. u. f., 
ob e8 ‚ein nothwendiger Beſtand⸗ 
— Stahls iſt 280. u. f. 
1 


Mantel des Schmelzofens 620. 
— bei den Lehmformen 818. 


Maftelgarben 47. -. . 

Mattenförmerei 808. u. fı 

Maffenzuftellxug 639. 641. 

Mazeage 870. 94. 

Meerwasfer, Cinflug anf das 
Gifen 286. - 

Meiler zum Berlohlen des Hol: 
zes, liegende und flehende 497. 


uf. 
Meiler zum Berlohlen der Stein: 
fohlen 549. 551. 
— zum Verkohlen bes Zorfes 523. 
Meilerſtätten, gemaierte 498. 
Meigelftahl 1065. 
Meſſing u. Eifen 254. 
Metalle; fpec. Gewicht 30. Fer 
fligleit 65. Ansbehnung in der 
Märme 80. magnetorelectrifches 
Berhalten 72. 77. M. und Ci⸗ 
fen 244. u. f. 318. u. f. . 
Metalloryde u. Eifen 284. 
Meteoreifen 271. 339. u. f. 
Meteorftahl 271. 
Meteorſtein 340. 
Mißpickel 347. 
Millbars 865. 
Mittelköhrſtahl 1059. 1085. 
Mod 1065. 1067. ° 
Modell bei der Förmerei 771. 
u. f. 800. 812. 832. f. 
Modellbrett 798. 
Mopnlus ver Gleftricität 46.62. 
Möllerbeite, Möllerung 658. 
Moire& metallique 259. 
Molybdän u. Eifen 268. 379. 
Morafterz 368. 
—— 870. 


Muͤngſtahl 1065. 1066. f. 
Munttionsgießerei 806. 838. 


R. 


Nachlaſſen des Stahls 1006. 

Nadelholz 478. f. 

Naſen der Hohofenformen 665. 

Natron u. Bifen 233. 

Navarrifhe Luppenfjener 
988 


Nidel n. &ifen 270. 
Nigrin.370. 
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-Niv ernaififhe. 
thode 870. 
Noatrenit 977. 


O. 


Dberflägen ärtung 10M. 

Del, welches fich beim AXuflöfen 
de# Roheiſens in Säuren ent: 
widelt 207: 

en zum Probiren der Ciſen⸗ 
erze 426. u. f., zum Roften der 
Eifenerze 450. u. f., zum Trock⸗ 
nen des Holzes 508. u. f., des 

. Tores ru der Steinfohlen 
52. u. f. zur Erhitzung 
der Gebläfetuft 599. u. f., zur 
NRoheifenerzeugung 620. u. f. 
um Umfchmelzen des Roheifens 
Ha. u. f., zum Ansglähen des 
Stabelfens 803., zum Weiß⸗ 
machen des grauen Roheiſens 
942. 946. 977., zum Braten 
des weißen Roheiſens 980., zum 
des Roheiſens B5B. 
Nu. f., u. f., zum Aus⸗ 
——— — Cifenfefben 966. 
zum Glühen des zu verfeinern: 
Stabeifens 1008., an Schneide: 
eifen 1009., zu Drath 1024, 

1026., zu Blechen 1033., zum 

Verzinnen ber Bleche 1037. 
1941., zum Gementicen des 
Stahl 1083. f. 

Dfenbrud 262. 

Dfenbruft 624. 

Dlivin 376. 

Dpaleifenftein 377. 

Dfemundfhmiede 870. mär⸗ 
fiiche 922., ſchwediſche 923. 

Dfemunditahl 1056. 

Demium und Eifen 278. 

Dralit 389, 

Oryde des Eifens 136. u. f. 


P. 


Brescianſtahlar⸗ 


Friſchme⸗ 


Paaler 
beit 1066. 
Packſchmieden 1034. f. 


— 
103 


Palladium m Eiſen 278. 
Pappel 478. 
Bariferblau 230. 
Beheifenftein 387. 
Pechofen 510. 
# annen zum Schöpfen des flüf: 
figen Roheiſens 757. 759. 
Pflinz 879. 
Rharmacnfiberit 887. 
whoephor und Gifen 184. u. 
f., 997., mit Koble 
198. u. a mit Saͤn⸗ 
ren 202. u. f. 
— . u,@ifenory300. 
—— Ellen 186, und Kohle 


Bhocplerfäur und Gifen 


Mhosyhorfaure Salze m 
Eifen 

Bilarengeräfl 860. 

Biftacit 376. - 

Bittictt 388... 

Blatin u. Gifen 251. 

Blattiren des Gifens ‚mil an- 

. deren Dietallen 246. 249. 251. 

Plattleiſen . Sch eibeneifen. 

Plätten des Stahls 1074. 

Plinthit 377. 

an der @ifenerze 412. 454. 


u. f. 
Boliren des Eiſens 20. 
Polterbaͤnke 1023. 
Polyadelphyt 376.. 
Bolycarburet bes Eifens 215. 
Bolylith 376. 
Br \ klotz bei Shwanzhämmern 
85 


Premſ ebeim Blechhammer 1038. 
areinns: der Geblaͤſeluft ©. 


Pre — er als Stellvertreter ber 
Haͤmmer 859. 
PEINSyammEr 


— 425. f. 


Probiren der Bifenerze 422. u. 


f., der Eiſenſtaͤbe 865. 


Probirofen 426. 


Prügeleiſen 1003.- 


Puddbdlingofen 959. m. f. 


Puetzen der Gußwaaren 834. 
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Nyrämeter 100. uf: 

Burosmalit 376. - 
roftderit 361. 807. 

Pyroren 86. 

. „.y la 

—— — 2.0. ; 

Quandelpfahl A. .. 

"Dxedftiiber un. Eifen 250. 

Dacetfhwert als Stellverire- 

. ter der Hämmer 859. 


Quickerze 397. 
Quickwaſſer 246. 


X. 


Raaſeneiſenſtein 363. u. f. 
368 


Haffiniren des Stabeifens 853. 
. 865. u. f. 872., des Stable 
. 1044. 1073. u. f. 
Raffinirfener, umdas graue in 
. weißes Robelfen umzuaͤndern 
5 BAR... s ur 

Ramaffe, Ramaßeiſen WI. 
Rat 685:, Defen mit and ohne 


.. Ra 638., Rufifchlagen 6068. 


über die Meigungswinfel ber 
Rom 60. uf — 


Kauhmautr 620 .. 
Rouhihacht 6BO. A: 
Hoaumlödher bei den Kohlen⸗ 
metlern 

Badeiien.90. : 


Redhdammer 1001. f . 

Neduciren des verfalften Ei⸗ 

.. jen6 durch Kohle 296. 308. ı. 
f. 318. 388. u. f. 460. u. f. 
durch Schwefel 299., durch Phos⸗ 

. »hor 800., Erfcheinungen bei 
der Rebuftion ber Erze in Gro⸗ 

. fen 460 u. f, 648. 662. u. f. 

Refining furnace 949. 

Refupt 2087. 

Regulatoren für Gebläfe 595. 
u. f., mit unveränberlichem In⸗ 
halt 595., Trodenregnlatoren 
597. Waſſerregulatoren 598. 

Reibebant 1037. f. 

Reiffepen 635. 


Reißblet f. Scayik 1 
Reitel, Rettelfäute 886 
Reunarveit 402. BEA. mitT., 
mGtückbſen 988. , ta Blaſe⸗ 
:. ofen. 984, in -beuffchen Lappen⸗ 
feuern 985. u. f., in franzöfl- 
:ı fihen -Zuppenjenern 888.,. ; in 
-: $taßtenifohen Luppen euere 989., 
.Vergleichnag mit der Hohofen⸗ 
. und Seifcharbeit 887. 
Rinnfeuer 462. 851,98%., zum 
Zagutemachen ber Brifchichlaf: 
fen 985. 
Khodium und Bifen 278. 
Nichten des Mellers 498. 


Nichtheißen 1038. 


Röften der Ciſenerze 401. m. f. 
447. u f. 

Nöſtofen 452. 

Roͤſtſtadeln 450. f. 

Rohaufbrechen 696. m. f. 

Rohbruch 104. 

Nohgang, im Brifchfener. 875. 
n: f. 894. 903. 


Roheifen, Tarbe 13., weißes 
. und graues 14. m. f. Spec. 
Gewicht 32., Härte 38., Sprö- 
vigkeit 39., laͤßt ſich un glühen- 

den ˖ Zuſtaude ſchneiden 40:, Be: 
. ſugkeit 41. u. f, Magnetismus 
. befielber 60., Berhalteu. in ber 
.. Wörkke 78. n. f. Anlaufen.mit 
Farben in der Hige BO.'m. f., 

.. Veränderungen, die ed beim Mlü- 
: ben erfeivet 95. u. f. 936. 850. 
u. f., Berhalten beim Meiß: 
lügen 104. x. f.. in der Schmelz⸗ 

di e 107. u. f., 120. u. f. Bor: 
fiht beim Umfchmelgen 122. u. 

f. 133. Schwinden deſſelben beim 
Erkalten Eh. Abſchrecken und 
Tempern defielben 126. u. f. 
134.836. Unterſchied vom Stab: 

. eifen und vom Stahl 152. u. f., 
807. u. f., Methode zur Be: 
Rimmung des Kohlegehaltes 165. 

n. f., Robeifen und Phosphor 
198. u. f., Erſcheinungen bei 
dem Auflöfen in Säuren 202. 
u. f. 308. Der Berbindungs: 
Iran der Kohle mtt Bifen im 
obeifen kann ein dreifacher 
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feyn A10. 316., Analyfe vr Roheifen,,granes: 38, 16. f., 


ſchiedener Roheiſenſorten 322, 
Verhalten mit Waſſer A86. 
weiches Roheiſen das reinſie iſt 
333. f., Berhaͤlt ſich mit den 
Legtrungsmetallen anders, als 
‚das -Stabeifen 317. n. f. Bes 
winnung und Darftellung bei: 
felben ans ben Erzen 389. u. 
f., 460. und 610. 630. 683. 
853. u. f. Eigenfchaften und 
Berhalten des bei verſchiedenem 
Gange des Ofens gewonnenen 
682. 667. 669. u. f. Einfluß 
der Beſchickung auf die Beſchaf⸗ 
fenheit und das Verhalten deſ⸗ 
ſelben 675. n. f., Aubere Ders 
bältniffe, welche auf den Gang 
der Schmelzöfen und auf die 
Beichaffenheit des Produktes 
einwirken 888 u. f. Onantität 
des Brennmateriald welches zu 
einer gewiflen Menge Roheifen 
erforderlich iſt 691. Eigenſchaf⸗ 
ten des bei heißem Winde ere 
eugten Robeifens 702. Desgl. 
ei Anwendung von Waſſerdaͤm⸗ 
pfen 704, Anwendung. befiel- 
ben au Gußwaaren 700. %. f. 
Umfmelgen des Roheifens 714. 
2.n..f., in Tiegeln 716..720, n. 
f., in Schachtöfen 74h; 717. 

722. in Staryöfen 72. f., in 
Kupolöfen 728. 725. wi f., in 
Hohöfen 728., in Hatımenöfen 
715. 718. 737. u. f., Berglei⸗ 
chung der verfchlebeuen Um⸗ 
ſchmelzmethoden 755., Vergol⸗ 
den, —— Verkupfern des 
N. 842., Verzinnen 845. Email⸗ 
liren 846. u. f. Verfriſchen zu 
Stadeifen 852. u. f., in Heer: 
den 870. 891. m. f., it Tiegeln 
954., in Flammenofen WS. n. 
f., Theorie 903. u. f, 951. u. f. 
955. Vorbereitung vefielben zum 
Berfrifchen 988. 1. f. Verfri⸗ 
ſchen zu Stahl 1067 u. f. 
Roheifen, gaares und babei 

weißes, dichtes und koͤrniges 
671. 674. 


N 


fen 737. ui f., Baih 


Textur 26., Ktyſtallbudung 28. 
ſpec. Wewicht 32., ‚Harte. 38,, 


a Spyedfüche Warme 
80. 


Der — je — — —— 
Verhalten in der m 

85. u. f. 107. u. f., 120. kr 
Schmieden deſſelben beim Er⸗ 
flarren 122. u. f. Stimmt tk 
ſeinem Verhalten mit dem wicht 
gehaͤrteten Stahl und mit dem 
Stabeiſen überein 132. 157. 
164. 214. f.. 307.-u. fe; ent⸗ 
halt Graphit 157. m. f., 1080. 
309. u. f., Umwandlung deſſel⸗ 
ben in weißes, durch plöpliche 
Abfühlung 126. 157. 308. u. f. 
314., Verhalten beim Auflöfen 
in Säure 214., Analyfe ver 
ſchiedener grauer Roheifenforten 


. 322., unter weldyen Umſtaͤnden 


es beim Hohofenbetrieb erzeugt 
wird 669 u. f., entſte — 
aus dem weißen Roheiſen 674., 
Berſchiedene Arien des. guanen 
Roheiſens 672. 674. 677. Aus 


- werbung zu Gußwaaren 7IR 
u. f., Verhalten beim Umſchuti⸗ 


en in Tiegeln 720. ı. f. in 
chachtoͤfen 722., in Flammen⸗ 
altex.Beim 
Berfrifchen insgeerden und Fass 
menöfen SO m. f.,. P . 
f.Meißmachen deſſelben atier 
Verfahren um daſſelbe in wei⸗ 
ßes Roheiſen umzmänbeun AREs. 
938. u. f. Gt. R. iſt beim Ber⸗ 


„friſchen in Slammenöfen wertig 
." anwendbar 952. 055. 964. 972. 


Verhalten beim Stahffriſchen 
1059. u. f. 


Roheifen, halbirtes 19. U 


669. 674. 


Rohelfen, weißes 1% 16, f., 


Tertur 26., fpesif. Gewicht BS., 
Härte 38., Keftigfelt 30, Spes 
eiflfiche Wärme 80., Schmitden 
beim Erkalten 122, u. f,, us 
laufen mit Karben in der Hitze 
90. m. f., Verhalten ia ber 
Schmelzhitzt 95. u. |. 107. 1. 
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f. 120. n. f., enthält Kohle Aber 
feinen Graphit 175 u. f. WO. f. 
entfteht aus. dem grauen, durch 
plögliche Abkühlung des lehte⸗ 
ren 126. 132. u. f., Tembern 


. vefielben 134. 836., verwandelt 
. ch in anhaltender und ſtarker 


Schmelzhise in graues Rohei⸗ 
fen 129. 314. ſtimmt im felnem 
Berhalten mit dem gehärteten 
Stahl überein 132. 157. 214. 
f. 307. u. f., Marimum ves 
—— 158. Vethalten 
beim Auflöfen in Säuren 213. 
Analyſe verfchiedener weißer 
Roheiſenforten 322,, unter wels 
den Umſtaͤnden es beim Hoh⸗ 
. ofen erzengt wird 669. m. f., 
Berfchlevenheit des bei einem 
verfchtedenen Gange des Ofens 
erhaltenen 672. Unter welchen 
Berhältniffen die Darftellung 
defielben im Hohofen vermieden 
werden muß 673., Anwendbar⸗ 
- Reit. zu Gußwaaren 710, u. f., 
Berhalten beim Umfchmelzen in 
Tiegeln 720. u. f., in Schadt- 
öfen -722. f., in Flammendfen 
737. n.f., Verhalten beim Ber- 
frifchen in Heerven und Flam⸗ 
menöfen 868. x. f. 891. u. £, 
979., Braten deſſelben' 800. 
Methoden daſſelbe aus dem 
grauen Roheiſen barzuftellen 325. 
0938, w. f. Verfrifchen in Flam- 
menöfen 954. u. f., Verhalten 
bei der Rohſtahlanfertigung 
1059. 1062. u f. ©. Gpie- 
gelfloß. 
Roheiſen, weißgaares 686, 
Roheiſen u. Phosphor 188. 


u. f. 
Noheifen und Säuren 202. 


u. f. 

Pr und Schwefel 192. 

u. f. i 

ae 635. 638. 

Roheifengänge 688. 

NR eng bei den. Baneröfen 

Robgang bei ven Hohbfen 862. 
660. u. f. ı 


Rohgangiim Friſchfenerß00 a.f. 
Rohfchlacke 8800. — 
Rohſtahl; Berelitung namittel⸗ 
bar aus ven Erzen 1056., aus 
alten Stabeifenabfällen 107E., 
 Kaffiniren deſſelben 1073. u. f. 
Mohftahleifen 18. 
Rohmerven des Gtabeifens 
beim GHühen 108. u. f. 


Romanftabt 1066. 


N ofen aufdem Bruch bes Stahls 
2 1115. 


oft 148. 
Noft bei ven Flammenöfen 741. 


u. f. 
Roſten 148., Mittel dagegen 
149. f. 265. 841. n. f. 
Rothbruch; rothbrüchiges 
Gifen 104. 170. 1011. u. f. 
Rotheifenflein 358. u. f. 
Rothglühhitze Einfluß auf die 
verfchiebenen @ifenarten 89. n. f. 
Rothbuche 478. 
Rothtanne 478. 
RAnbinglimmer 361. 
Rücken der Gichten 648. 664. 
Ruͤſckſt ein 640. 
N 959. u. f. 
Nüfter 478. —— 
Ann Der en, veffen Darftellung 


1009. — 
Rutſchen der Gichten 648. 664, 
Säuren u. Eiſen 302.u.f.309. 
Salmiaf u. Eifen 29. 
Salpyeterfäure u.&ifen 223. 
Salyeterfaure Salze nnd 

@ifen 290: 


Salze u. Eifen 285. 
Salzfünre und Eiſen 224. 
1318 


Salzfanre Salze m. Eifen 

Sand, für die Pörmerel 786. 
796. 

Sandfürmerei 785. n.f. 

Sandkohlen 533. 


Sauer, faure Böden 1067. 
Sauerftoffn.&ifen 136. u. f. 
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zn) bei von lien 1034. u. 


f. 1 

—— 74. 

Schaalenguß 7ER. u f. 

Schacht 620. Einſetzen d. S,, in 
den Dfenköcyee 626.628. Kon: 
firuftion und Dimenfion der 
Hohofenſchaͤchte 628 u. f,, vur 
ſichtige Auswahl ber Materlas 
lien dazu 628. Dimenfion ber 

Schächte und a abhaͤngiger 

Einfluß auf ven Gang der Des 
fen 648. u. f. Schaͤchte bei d. 
Kupolöfen 723. v. f. 
Shadhtfutter 620. 626. ©. 
Schacht. 

Schachtofen 610. u. f. 3 
—— des Roheiſens 122. 


Sharfahfapı 1085 

Scheerenvorrihtungensß2. 

Scheiben zum Drasbziehen ©. 
Leyer. 

— zu Schneidewerfen 1007. 

Sceibeneifen 631. 919. 942. 
Braten deſſelben 930. 

— der gebeizten ur 


— im Gifen 24. 
Schienen bes Stahlſtäbe 1074. 
Schirbel 1. 

Schlaste-30R, ı, f. 301.,. Br 
ſchaffenheit und Duantität, "wel 
che zu einem guten Schmelzen 
erforderlich iR>392. u. ſ. 419. 
u. f 455. u. f., Ablaufenlaflen 

und Abwerfen verjelben . beim 
Hohofen 654. f. Ginfluß auf 

‚ ven Dfengang und Beurthel⸗ 
lung bes Dienyanges nach ber 
Beichaffenheit derſelben 663. 
Einfluß ber zu verſchmelzenden 
Beſchickung auf die Beſchaffen⸗ 
heit und das Verhalten ber 
Schladen 675. Zufanmenfeßung 
und Bildungsgefege 302. m. f. 
678. n.f. ©. iſenſchlacken. 

Schlackeublech für bie 0b 

öfen 647. 

Schladenfrifhen 957. 983. 

Schladenloc bei ben Friſch⸗ 
fenern 850. 


Shladenpoden, Schlacke n⸗ 
pochwert 66D. 

Schladenihmelzen Mm f. 

Shladenzaden 850. f 

Bikagloıh 208. 

Stleifen. ‚ver Aufhvaonen 837. 


ne ver Formen 813. 


EN Stabeiſens 
114., des Stable 119. f., bes 
Kokelfens 120. u. f., ber Ei: 
fenerze 885. u. f. 4A. u. f. 
Schmelzen in Heerben ns De: 
. fen 416. u. f. 619. 1. 
Schmelzſtahl f. —ãA 
Schmieden des Stabeiſens 856. 
901. zu feineren Eiſenſorten 
9008. u. f., in Geſenken 1001. 
der Bleche 1034. u. f. 
Schmiedeſinter ſ. 
ſpan. 
Schueibeeifen 1007. u. f. 
Schneidewerke 1007. u f. 
Schöpfen des. Gifens aus. dem 
Heerde der Hohofen &47. 661. 
Scharnfein, ©. Eſſe. 
Schraat, gaarer.und rober 921. 
Shraatiämieterei. 1061. 
Schragen 1088. 
Schrei 1060. 
S — ven ber. lammenofen 741. 


eanisiig: Friſcharbeit 


— der — 788. 
79. 805. 813. 
Shwanu f. renbrud. 
Schwahl 880. 919 0920. 
Schwalmanipulation 820. 
A a Schwanz⸗ 
hanmergeräfl 856, u, f. 
Schwanzring 857. 
Schwarzblech 1929. uf, Gb 
—— 1030., Sorten 1085. 
Schwarzblech⸗ Fabricaien 
1034. u. f. 1039. f. 
Shwurzeifenftein 357. = f. 
Shwarzwifchfaften 1098. 
Schwefel, deſſen Gewinnung 
aus Kiefen 177. 344., macht 
bas Ciſen rothbrũchi 179 006. 


Blübs 


— u. Gifjen 170. u. f., 997 wit 


— U— 
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Kohle 192. 1. f., mit Sauer⸗ 


ſtoff 209 
Schwefel un. ECiſenoxyd 280. 
Schwefelalkohol 193. 
Schwefelkies 175 u. f. 343 f. 
Schwefelfohlenftoff 198. 
Schwefelfäure u. Eifen 220 


uf. 
en Salze u. Ei 
ae u. Gi: 
Schwefligte Säure u. E@ifen 
222. 


Schweißen 104, Zufammen: 
er des alten Stabeifens, 
980 u. f., des Guſſtahls 1100 f. 

Schweißhitze 104, Vorſicht bei 
der Anwendung berfelben 105 
u. f. 901. 

Schweißofen, zum Anefchweis 
Gen der Luppen nun Kolben 966. 

Schwere des Ciſens 32. 

Schwinden des vaoelaes beim 
Trocknen 48L., oheiſens 
beim Grfalten. 122 u. f. 773. 

Seeerz 368. 

Seewafter ſ. Meerwaifer. 

Sehnen des Stabelfens 21. find 
m die Folge des Schmiebens 


Selen n. Eiſen 201. 
Sentöfen f. Sturzöfen. 
Senfenfhmidzeng 1065. 
Setzeiſen 854. 901. 
Siderofhifolit 376. 
RE Ginmalfhmelzes 


Silber n. Eifen 247 un. f. 842. 


Silbertaune 478. 

Stlicium u. Elfen 236 u. f. 

Sinterfohlen 533, 

Sinterofen 995. 

Sinterprogef 870. 927. 

Skaja 1087. 

Storilit 376, 

Skorodit S87. 

SpangligesRoheifen 19.636. 

Sphärofiderit 379 m f. 8885. 

Spatheifenftein 379 u. f. 

Spiegelflog 18. 28. 158. 288. 
10. 316. u. f. 636. 672. 959. 


V. 


—— u. — 267. 
Spießſchaaleu 9 
Spindeln, beider Förmerei 824. 
Springkraft f. Elafticität. 
Sprödigfeit bes Eifens 39 f. 
Stabeifen, chemiſch reines 12, 
Barbe 14, Tertur 21, Dichtigs _ 
feit 24, fpec. Gewicht 32, Härte 
36, Feftigfeit 41 u. f., Zaͤhig⸗ 
feit, Dehnbarfeit, Glafticität, 
Spröbigfelt Eh. Magnetismus 
6, Ausdehnung in der Wärme 
78 u.f., Specifiſche Wärme 80, 
Anlaufen von Karben in der 
Hige 80 n. f., Beräuderungen, 
die es beim Glühen erleidet 104 
n. f., 1079, Verhalten beim 
Weißglũhen 108 u. f., Berhal- 
ten in der Glüh- und Schmelz 
bike 107 m. f., Borfiht beim 
Schweißen und Glühen 108. 
n. f., O1, Berbrennen des Gi- 
fens 119, ESchmel en beim Glü⸗ 
hen zwiſchen Kohle und Rob: 
werben 111 uw. f., Schmelz; 
barkeit 115, Unterfchied vom 
Roheiſen und Stahl 152 n. f. 
307, Berhalten beim Auflöfen 
in Säuren 210, Analyfe. ver: 
fehiebener Stabeifenarten 322, 
allgemeine Bemerkun über 
bie Darftellung beflelben = 
Erzen I ans Robeifen 460 
n. f., 850 u. f., von den Di: 
—— der GEifenftäbe 854. 
990., Varietäten des harten und 
weichen Stabeifens 864., Pro: 
biren ber Gifenftäbe 865, Dars 
ſtellung aus Roheiſen burch Der 
* des letzteren in — 
B01. 9838 u. f., in Tie⸗ 
Re 954, in Slammenöfen 955, 
Sr ieich ung der driſchmethode 
eerden mit derjenigen in 
Defen 979 n. f., Schmieden uud 
Walzen des Eifens 856 m. f., 
964 u. f., Methoden, das alte 
eg n gute zu machen 
. ehaublung des 2er 
en — en 906 f., Ver⸗ 
feinerung or Stabifene 998 
n. f., zu feinen Gifenforten un: 


31 
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ter dem Hammer 1001 u. f., 
unter ven Walzwerken 1004 u. 
f., unter. Schneibewerten 1007 
n. f., zu Drath 1012 u.f., zu 
Blechen 1029 u. f., zu Gement- 
ſtahl 1077 u.f., Benntzung der 
alten Stabeifenabgänge an 
Schmelzſtahl 1071. 

Stabhämmer 856 u. f. 

Stachelweichen 919. 

Stäudergeräft 860. 

Stahl, Farbe 15. 1054. Ter- 
tur 25. 1053., Dichtigleit 29. 
fpec. Gewicht 32 u. f., Härte 
37. 1046 n. f., Feſtigkeit 41 

n. f. 1049 f. 1108 m. f., @la- 
Rieität, Debnbarkeit, Zaͤhigkeit 
w. Sproͤdigkeit, Eb., Magnetis- 
mus 69, Berhalten in berBärme 
78 u. f., Specifiihe Wärme 80, 
Anlaufen mit Farben in der 
Hige 90 m. f., Beränderungen, 
Me er Ps Blähen erleidet 

: 10% m. f., Berbalten in der 
:Weißglühhitze 107 u. f., tn der 

Schmelzhige 115 um. f., zum 

Hornfilber 292., Unterfchien vom 

Rob: und Stabeifen 152 u. f. 

307 u. f., Rohlegehalt deſſelben 

155. 150. 822. 1327, Unter 

ſcheidendes Kennzeichen deffelben 

von Stabeiſen 209., Verhalten 
beim Auflöfen in Sänren 211 — 

Ob Mangan ein nothwendiger 

Beſtandtheil deſſelben iſt 379 

u. f. 1828; Berbält fih mit 

— Regirungsmetallen anders, 

als das Stabeifen 318 u. f., 

Analyſe verfchiedenerStahlforten 

822, Arten des Stahls 1048., 

Benennungen Eb., Gerben oder 

— deſſelben 1044. 1073 

f., Einfluß des Materials 

* feine Beichaffenheit 1045., 

—— deſſelben, und 

wovon fie abhängt 1046 f., Ei⸗ 

genſchaften eines guten Stahls 

1051., Härten befielben 1107 

u. f., Anlaffen over Anlaufen: 

laffen 1052. 1116., vom bamas- 

eirten Stahl 1117 u. f. Legi⸗ 


rungsſtahl 1121, Theorie ver 
Stahlbereitung ans Roheifen 
31058. Beizen des Stahls 231. 
Sta se 281. 
Sta 8 x 879 m. f. 
Stahlfudhen 1060. 
Stampfeifen 954. 
Statuengießerei 832 f. 
Steintohle 533 u. f., Arten 
derfelben Eb., Zuſammenſetzung 
685. Alchengeholt 536., Waflers 
gehalt 537., Specififches und 
abfolntes Gewicht 538, Heiz⸗ m. 
Breunfraft 539 u. f., Produfie 
bei der Deftilation SA, &i- 
— der zum Veriohien 
sun, ren 542, Darftellbarer 
on 543 n. — 
Ian Meilen n. 549. 
‚ Vergleichung * "Bit: 
famfeit mit der des Holzes und 
des Torfes 557. 755., Anwen: 
dung der nit verfohlten Steins 
kohlen bei dem Betriebe ber 
Hohöfen 697, der Rupolöfen 735. 
Steinfhmelzen 919. 
Steyerſche ———— 
je ei 870. 920 
& tihötfnnng bei den Hohöfen, 


Stidftoff und Eiſen 151. 
Stilpnomelan 376. 
Stilpnofiderit 367. 

'Stirnbammer 856 u. f., 

Strohſeile bei der Förmerei 823. 

Stüd 630. 853, 

Stüdofen 464. 627. 630.850., 
Theile defielben 630 m. f Un 
terfchieb von den Hohöfen 627. 
Konftruftion. und Betrieb der: 
felben 631 u. f. 988. 

Stüdftahi 1067. 

ee bei der Blechbereitung 


Stürgöfen zum Umfchmelgen tes 
Roheifens 723 u. f. 
es eniee Srifmethobe 


Sulnföniere 870. 915. 
Sumperfälagen 633. 
enmplen 368. 
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Zajal, Tajoli 1066. 
Tanne 478. 
Tannenbaumftahl 1087. . 
Iantaleifen 273. 351. 371. 
Taucheifenſchmiede 870. 917. 
Teich el 920. 1066. 
Temperatur, Mittel, um die 
— Grade derſelben zu be⸗ 
mmen 100 u. f., Umſtaͤnde, 
von welchen vie Höhe berfelben 
beim Derbrennen der Brenn: 
materialien abhängig if. 470 


uf 
Tempern bed Oußeifens 134 f. 
836. 


Temperofen 836. 

Tetraphyllin 386, 

Tellur und Eiſen 273. 

Theeröfen 520, für Steinkohlen 
350. 952. 

Thoneifenftein 358 u. f. 364 
u. f. 373 f. 

Thonerde u. Eifen 240. 

Ziegel zum Umſchmelzen des Robs 
eifens 721, zum Berfrifchen 
defielben 954, zum Gußſtahl⸗ 
fhmelzen 1105. 

Tiegelöfen zum Probiren ber 
Eifenerze 427, zum Umſchmel⸗ 
zen des Roheiſens 720 u. f., 
zum Derfrifchen beflelben 954, 
zum Gußftahlichmelzen 1203 f. 

Tiegelprobe 426 1. f. 

Tirerie 1021. 

Titan und Eifen 274. 

Zitaneifen 370. 

a a 571. 

Torf 5l4 u. f., Arten 514. Ju: 
fammenfegung 5415, Aſchenge⸗ 
halt und Beichaffenheit 516., 
Zufammenprefien 517. Waſſer⸗ 
gehalt 518., Spec. Gem. und 
abfolntes Eb. Heiz: und Brenn- 
fraft 519. 557., Doͤrren und 
Trodnen bes Torfes 520., Ver: 
kohlung 521 u. f., Koblegehalt 
522, Anwendung zum Beiriche 
der Hohöfen 696, zum Umſchmel⸗ 
zen des Noheifens in Flammen⸗ 


öfen 758, zur Heerdfriſcharbeit 
.- 3 frifch 


Torflohle 821 u. f., Anwendung 
a den Gifenfchmelgöfen.- 521. 


Tröfilerre 1021. 

Treiben des Kohlenmeilers 502. 
Triphyllin 986, 
Trodenfammer 762. 
Trodnen bes Holzes 483. 
Trodenregnlator 697. 
Trommel zum Boltren der Ku: 
gelu 838. 

Trommelgebläfe 568 u. f. 
Tümpelblech 640. 
Timpeletien 840. 
Tümpelflamme 666. 
Tümpelloch, beiden Friſchfenern 


881. 

Tümpelftein 640. 646., Ans: 
wechfelung eines ſchadhaft ges 
worbenen 684. 


u. 


Ueberfahren ber verziunten 
Bleche 1037. 

Ueberzug für Eifen, welches der 
Hitze ausgeſetzt ift 107, für 
Gußwaaren 841. 

Ulme 478. 

Umbra 364, 

Urwellen 1084 m. f. 


V. 


Vanabdium mn. Ciſen 273. 
Bentilatorgebläfe 572. 
Verbrenuen des Stabeiſens beim 
Glüuhen 110 ber Brennmateria- 
lien; nähere Umſtände, welche 
dabei eintreten 470 m. f. 
Verdeckte Heerbförmerei, 
DBerbedplatten 790, 7983. 
zug des Roheiſens fiehe 


Srifchen. 
Bergolden bes Eifens 246. des 
Noheifens SB. 
Verkoaken 2 u. f. 
Verkohlen der Brenumateria- 
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lien 470 u. f., des Holzes 485 
u. f. 495 n.f., des Torfes 521 
n.f., der Brannfohlek 532. ver 
Steinfohlen 542 u. f., 548 ı. f. 
Berfupfern des Eifens 255.842. 
Berlorner Kopf 767. Abſchnel⸗ 
ben beflelben 840. 
Berfhladen f. Shlade 
Derfehungen bei Hohöfen 664. 
Berfilbern des Eifens 249. der 
Gußwaaren 842. 
Berwittern der Schwefelfiefe 
344. der Erze 383 f. 401. u. f. 
Verzinken des Ciſens 266. 
PBerzinnen bes Gifens 250. der 
Gußwaaren 260.845, der Bleche 
1037 f. 1041. 
Bignit 355. 
Bitrtol 221, Erzengung and 
Schwefelties 344 u. f. 
Bivianit 886. 
Bogel 919. 
Vorh eerd bei ven Hohöfen 639 
bei den Friſchfenern 880. 


W. 


Wachsmodelle bei der Foͤrmerei 
832 f 


Wad 367. 

Wärme, Quantitäten, welche 
beim Verbrennen der Brenu⸗ 
materialien entwickelt werden 
475 u. f. Verhalten des Eifene 
in höhern Graben berfelben 78 


u. f. 
Waͤ des Ciſens Schmie⸗ 


den 107 u. f., 
Slühöfen . 
Wallifer Friſchmethode 937. 
Wallonenſchmiede 870. BIS. 
MWalloghämmer 870. 
Wal Iſt ein 640. 647. 884. 
Walzen, Anfertigung der Hart: 
allen 7%. A har der W. 
840., W. zum Ausreden ber 
Eifenfläbe 860 964 u. f. zur 
Anfertigung feiner Ciſenſorten 
1005 zu Bandeiſen 1006., zu 
Echnetdeeifen 1007. zu Drath 


1026 f. zur Blechfabrikation 
860. 1030 f 


Walzgerüfte 860. 969. 1004 
u. f., 1039. 
Waſcheiſen 630. 680. 
Waller u. Ciſen 144 u. f. 286. 
MWafferdämpfe, über veren Aus 
wendung beim Betriebe ver 
Hohöfen 704. 
Waffereifen 189. 949, 
Wafferleier 1020. 1026. u. f. 
Waſſerregulator 598. 
Mafferfoffgas, Beichaffenheit 
and Duantität des beim Auf 
löfen der verfchiebenen Giſen⸗ 
arten in Säuren fich entwickeln⸗ 
den 202 n. f. 
Maffergeblüfe 568. 
BWaffertrommelgebläfe 563 


u. f. 
Weichfloß 38. 636. 
Weichholz 478 f. 
MWeickmachen des Stahls 1085. 
ns jerreunhbämmer 920. 


MWeichzerrennheerd 928. 
Weich- und Hart⸗Zerrenn⸗ 
ſchmiede 870. 928. 
Weide 478. 
Weinfteinfänren. Gifen 228. 
Weißblech 1086. 1041. 
Welßblechfabrikat ion 1036 m. 
f. 1089 u. f. 
Weißbrüchtges Eifen 104 
Weißbuche 478. 
Weißen des gramen Roheifens 
325. 938 u. f. 977. 
Weißeiſenfriſchen 857. 969. 
Weißerz 379. 384. 
Weißgaares Roheifen, fiehe 
Spiegelfloß n. Roheifen, 
gaares, weißes. 
Weißglühhitze, Einfluß auf 
das Eifen 95 m. f. 
MW eißtanne 478. 
Weißwiſchkaſten 1038. 
Widerblafe 1080. 
Mipholmgebläfe 581. 
Wiefenerz 363 u. f. 368. 
Wilder Stahl 1049, 1072. 
Wind, der Beſchaffenheit des 
Brennmatcriald angemeflene 
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Dichtigkeit und Geſchwindigkeit 
deſſelben 473 n. f. Vorrichtun⸗ 
gen pur Bewirkung eines gleich- 
mäßigen Ausfirömens des Wins 
des aus den Gebläfen 595. 
u. f. zur Erhitzung der Gebläfe- 
luft 598 u. f., Zortleitung bes 
Windes duch ee 
nnd durch die Düfen 603 u. f. 
Dpnantität und Gefchwindi — 
ber kalten und der erhitzten In 
aus den Gebläfen 606 u. f. 
Verſchiedene Berhältnifie, die bei 
der Windzuführung zu ven 83 
öfen In berüchichtigen find. 649 
660. Bortheile, weiche 
ans der ae des erhitz⸗ 
ten Windes beim Hohofenbe: 
triebe entftchen 668. 699. u 
beim Betriebe der Kupoldfen 
733. der Slammenöfen 751. der 
Friſchfeuer 905., Duantität, 
weiche bei ver Friſcharbeit er⸗ 
forderlich iſt 870. 
Windführung — — Er 
feuern 883 n. f. 903 
Winbleitungsröhren 609 u. f. 
Windmeſſer 607. 
Windregulator 595 u. f. 
Windſperrungskaſten 604. 
Windſtein 040. 
Wiſchkaſten 1038. 
Wismuth und Eiſen 266. 
Molf 630. 637. 853. 
Wolfram 371. u. Eifen 276. 
Wolfsofen f. Stüdofen. 
Wolfsſtahl 1056. 
MWook 240. 1096. 109B. 
Bärtelen 387. 


Zaden im Frifchheerde 880. 

Zähigkeit des Gifens Al u. f. 

gängen ber Luppe 901. 965. 

Zagel 1008. 

Iameifen 999. 

Zainen der Blechftürzge 1034. 

Zainhammer —Irr 

Zangen zum Drathziehen 1020 f. 

Zeche beim Blechſchmieden 1034. 

Zerrenufener f. Renufener. 

Zerrennfrifharbeit, Hart⸗ 
und Weich: 870. 928, 

Zerrenunheerb 852. 929. 

en des Eifens 

ın 

Z3eurit 376. 

Zieheifen 1015. 1018. 

Zink und Eifen 261 m. f. 

Zinn und Bifen 258. 845. bei 

dem Berzinnen der Bleche. 

- 3037. 1041. 

Sinwofen In Verzinnen der 
Bleche 1037. 

Zubrennen — Fohlenmeilers 
502. 


Zündruthe 409. 
Iugofen f. ee 
Zuſchläge 415 u. f., 429 u. f., 
455 u. f., Siufluß anf. die Bes 
fchaffenheit und das Verhalten 
des Roheifens und der Schlaf; 
ten 675 u. f., 9. beim Ber: 
frifchen des Roheiſens 877. 
Inftellen ver’ Hohöfen 638 u. f. 
Zwelfers Eifenfafran 141. 
Zwickſchmidtſtahl 1065. 
Zwittereifen 1065. 
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A. Erman. 
1841. — Erstes und Zweites Heft. 
Mit einer geognostischen Karfe. - 
Preis des Jahrgangs von 4 Heften 5} Thaler. 


Inhalt des ersten Heftes. 


Y. Physikalische - mathematische Wimen- 
schaften. 
Nachrichten über die Instramente der Kaiserl. Hauptsternwarte 
Pulkowa. Von Herrn Conferenzrath Schumacher. 
. Ueber geodätische Arbeiten und astronomische Ortsbestimmungen 
durch Offiziere des Russischen Generalstabes. Von A. Erman. 
Ueber Vorarbeiten zur Anfertigung der neu erschienenen Special- 
karte der westlichen Theile von Russland. Von Herrn Gene- 
ral-Lieutenant v. Schubert. 
Speeial-Karte von Livland in 6 Blättern. Von C. G. Rücker. 
Ein Paar neue Experimente der Galvano-Plastik von Maxi- 
miliän Herzog von Leuchtenberg. | 
Ueber den dermaligen Zustand und die allmälige Entwickelung 
der geognostischen Kenntnisse vom Europäischen Russland. 
Von A. Erman. (Mit einer geognostischen Karte.) 
Einige Bemerkungen über das Schilf (kamysch) an der Wolga 
und den Kaspischen Küsten. Von Herr Kusmitschew. 
Die Schwellen der Wolga an der Mündung. 
Ueber einige Russische Beiträge zur Kenntnifs der periodischen 
Sternschnuppen. Von A. Erman. 
IE. Historisch-linguistische Wissenschaften. 
UeberKaidalow’sKarawanen-ReisenachBuchara. Von W.Schott. 
Vertheidigung der Russischen Chronik des Nestor gegen die An- 
griffe der Skeptiker. Von P. G. Buttkow. 
Kirchliche Alterthümer in der Stadt Polozk. 
Beschreibung eines alten Russ. Siegelringes. VonM.Korchunow. 
Pater Hyacinth's Beschreibung der Djungarei und des östlichen 
Turkestan. Von W. Schott. Er 
Schriftliche Denkmäler aus der Zeit des Tochtamysch-Chan. 
Von W. Schott. — 
Ueber David T'schubinow’s Grusisch - Russisch - Französisches 
Wörterbuch. 
Alexander Handjeri Dictionnaire Frangois-Arabe-Persan et Turc. 
Von W. Schott, 
II. Industrie und Handel. 
Oekonomische Preis-Aufgaben. 
Vorschläge zur. Sicherung gegen die Folgen des Milswaclızes. 
Von Baron Brüning. j 





‚Ueber Entstehung‘ der sogenannten Uchabi oder wellenförnigen 
Unebenheiten der Schlittenbahn auf den Landstrafsen, und 
deren Verhütung. Von Herrn Hofmeister. 

Ueber die Moskauer Wasserleitung nach dem im Jahre 1779 ein- 
gereichten Entwurfe des Ingenieur-General von Bauer. 

Yon einigen der neueren statistischen Werke und deren Resul- 
taten über die Bevölkerung der Russischen Städte.. 

IV. Allgemein - Literarisches. 

Neueste Russische Literatur. Von Varnhagen von Ense. 


Inhalt des zweiten Heftes. 


Physikalisch- mathematische Wissen- 
schaften. 

Additamentum in F. G. W. Struve mensuras micrometricas 
stellarum dupliciem, editas anno 1837 etc. 

Ueber Beiträge zur Kenntnils der mittleren Temperaturen. und 
einiger andern meteorologischen Erscheinungen im Europäi- 
schen Rufsland von A. Erman. - Ä 

Ueber den dermaligen Zustand und die allmälige Entwickelung der 
geognostischen Kenntnisse vom Euxropäisolıen Russland. Von , 
A. Erman. (Mit einer geognostischen Karte.) (Beschlufs.) 

nr gediegenes Eisen aus der Petro - Pawlowsker Gold- 
Seife. 

Ueber die Contraction welche dag Quecksilber beim Gefrieren 

‚erleidet, nach Herrn Helms Versuchen in. Jekatrinburg. 
Von A. Erman. 

Auffindung Devonischer Schichten 'bei Orel. Von Herm von 
Helmersen. 

Historiseh-linguistische Wissenschaften. 

Neue Data, die Saporogischen Kosaken betreffend. Von A. 
Skalkowakii. 

Ueber‘ den Einfluls der Griechen auf bürgerliche Bildung in 
Rufsland. Von Dombrowskji. : 

Briefliche Nachrichten über die Tschuwaschen und die Tsche- 
remissen des Gouvernements Kasan. Von A. Fuchs. . 

Beweis, dafs Herodot seine historischen Nachrichten über Per- 
‚sien aus Persischen Quellen erborgt hat. Yon Erdmann 
in Kasan. 

Ueber Pater Hyacinth’s Kitai (China). Von W. Schott. 

Allgemein-Liätte sches. 

Der Russkii Wjestnik, Von W. Schott. 





Meise um die Erde durch Nord- Asien 
und die beiden Oceane, in den Jah- 
ren 1838, 1839 und 183@ ausgeführt von 
Adolph Erman. 

Zweite Abtheilang: Physikalische Beobachtungen. 
Zweiter Band: Anelinstionen und Intensitäten 
(auf dem Lande und auf der See), — BDeelinatieons- 
heobachtungen auf der See. — Periodische 
Deelinstionsveränderungen. 3} Tlir. 
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